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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Dosenkorpers, sowie Dosenkorper 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 
5 bzw. 13, auf eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 21 bzw. 22 und 
auf einen Dosenkorper nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 5. 

Gefasse mit metallischen Wanden bzw. mit Mantel und Boden, insbesondere Aerosoldosen 
mit einem Dekor, sind ein- oder mehrteilig ausgebildet. Bei einteiligen Aerosol-Aludosen 

1 0 wird der zylindrische Dosenkorper mittels Kaltfliesspressen bereitgestellt. Anschliessend 
wird am offenen Ende mittels stauchender Verengung ein Ventilsitz ausgebildet. Dieses 
Herstellungsverfahren ist aufgrund der fur die vielen Bearbeitungsschritte benotigten Anlage 
und dem Wasser- sowie Energiebedarf fur Reinigung und Trocknung sehr aufwendig. Die 
US 4 095 544 und die EP 0 666 124 A1 beschreiben das Herstellen nahtfreier Stahldosen. 

1 5 Dabei wird der zylindrische Dosenkorper mittels Stanzen, Pressen und Abstrecken aus ei- 
nem mit Zinn bzw. mit Kunststoff beschichteten Stahlblech hergestellt. Es hat sich gezeigt, 
dass beim Ausbilden von verengten Halsteilen enorme Probleme auftreten, weil die Materi- 
alstruktur_durch das Abstrecken verandert bzw. verhartet fet. 

20 Stark verbreitet sind auch Dosen aus Stahlblech, be'r denen der Mantel eine Langs- 

Schweissnaht aufweist. Der Boden und der obere Abschluss sind Ober Falzverbindungen 
am Dosenmantel befestigt. Bei Falzverbindungen konnen Dichtungsprobleme auftreten, die 
etwa mit Dichtungsringen reduziert werden. Bei den gangigen ausserst dunnwandigen Do- 
sen ergeben sich mit stirnseitig angeordneten Dichtungen Probleme. Urn die Dichtungsringe 

25 weglassen zu konnen und urn den hohen Materialbedarf fur die Falzverbindung zu reduzie- 
ren, wird in der WO 02/42196 vorgeschlagen, den Deckel einer gefullten Getrankedose mit- 
tels Laserschweissen am Dosenmantel zu befestigen. Dabei werden der obere Rand des 
Mantels und der aussere Rand des Deckels mit gleich ausgerichteten Stirnseiten aneinan- 
der gelegt, bei den Stirnseiten miteinander verschweisst und zur Vermeidung von scharfen 

30 Kanten umgerollt. Gegebenenfalls wird lediglich der aussere Rand des Deckels oder des 
Mantels umgerollt, so dass der Deckel bzw. der Mantel aussen und innen an den Mantel 
bzw. Deckel anliegt und dabei die Stirnseite des einen Teils vom umgeformten Rand des 
anderen Teiles umgriffen ist. In der endgultigen Ausbildung der Verbindung liegen somit 
immer zumindest drei Materiallagen aneinander an, was zu einem unerwiinschten, erhohten 
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Materialbedarf und einer fur viele Anwendungen unerwunschten Erscheinung als Falzver- 
bindung fuhrt. 

Aus den Schriften EP 200 098 A2 und EP 208 564 sind weitere Ausfuhrungsformen von 
5 zwei- und mehrteilige Dosen bekannt, bei denen ein Boden oder ein oberer Abschlussteil 
mittels Laserschweissen am Dosenmantel befestigt wird. Die beschriebenen Laser- 
Schweissnahte zwischen Dosenwand und Boden bzw. oberem Abschlussteil erlauben keine 
kostengunstige Produktion mit genugenden hohen Stuckzahlen pro Zeiteinheit und/oder 
weisen bei den Verbindungsbereichen unattraktive Formgestaltungen auf. Bei Ausfuhrun- 
1 0 gen mit gleich ausgerichteten nach aussen stehenden Stirnseiten des Dosenmantels und 
des Abschlussteiles entstehen storende scharfe Kanten, welche umgefalzt oder umgerollt 
werden mussen, wodurch ein unerwunscht erhohter Materialbedarf und fur viele Anwen- 
dungen eine unerwunschte Erscheinung als Falzverbindung entsteht. 

1 5 Ausfuhrungen gemass der EP 200 098 A2 bei denen ein zylindrischer Bereich des Bodens 
gestossen oder uberlappend mit dem zylindrischen Endbereich des Dosenmantels verbun- 
den werden muss, waren nur bei genugend grossen Materialdicken und bei einer ausserst 
hohen Fertigungs- und Zufuhrgenauigkeit moglich. Bei sehr dunnem Dosenmaterial ist ein 
spaltfreies Zusammenfuhren der ineinander oder aufeinander treffenden zylindrischen Be- 

20 reiche bzw. deren Stirnseiten kaum moglich, weil bereits kleine Umfangsunterschiede ein 

exaktes Aufeinandertreffen verhindem. Wenn in einem kleinen Teilbereich der Umfangslinie 
die beiden zylindrischen Endbereiche, insbesondere die Stimflachen, nicht exakt aneinan- 
der anliegen, so kann auch keine dichte Laser-Schweissnaht ausgebildet werden. Die in der 
EP 200 098 A2 beschriebene Vorrichtung, bei der im zylinderformigen Dosenmantel ein 

25 Spreizkorper angeordnet ist, kann Umfangsunterschiede und die damit verbundenen Luft- 
bereiche bei der zu erstellenden Naht nicht beheben. Beim Spreizen wird der Dosenmantel 
von mindestens zwei nach aussen bewegbaren Formteilen in eine der Aussenberandung 
der Formteile entsprechende Form gebracht. In Umfangsrichtung liegen zwischen den 
Formteilen Zwischenraume in denen der Dosenmantel nicht abgestutzt ist. Diese in Urn- 

30 fangsrichtung unterbrochene Stutzflache kann ein luftfreies aneinander Anliegen der zu 

verschweissenden dunnwandigen Zylinderbereiche nicht mit Sicherheit gewahrleisten. Ge- 
schlossene Nahtlinien zwischen zylindrischen Verbindungsbereichen konnen daher bei Do- 
sen mit dunnen Blechen nicht, oder zumindest nicht mit kleinem Aufwand und grosser Ge- 
schwindigkeit, exakt und dicht hergestellt werden. Zudem ist die Schweissnaht auf der Do- 

35 seninnenseite nicht abgedichtet, so dass eine Korrosion nicht ausgeschlossen werden 

kann. Dies schrankt die Verwendbarkeit der Dose auf nicht korrosive Inhaltsstoffe ein. Ein 
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weiterer Nachteil besteht darin, dass eine Schweissnaht am zylindrischen Dosenmantel das 
Erscheinungsbild der Dose beeintrachtigt, bzw. ein nachtragliches Anbringen des die 
Schweissnahtuberdeckenden Dekors an der zylindrischen Dosenaussenflache notig macht. 



5 Die bekannten Langsschweissnahte, insbesondere auch die aus der EP 208 564 und der 
US 4 341 943 bekannten Laser-Schweissnahte, weisen in Umfangsrichtung Stufen bzw. 
Dickenunterschiede auf , welche bei der Verengung des Halsteils oder beim Einsetzen eines 
Bodens bzw. eines oberen Abschlussteiles zu Problemen fuhren. Bei diesen Stufen kann 
ein dichter Abschluss, bzw. eine dichte Verbindung zu einem Abschlussteil, nur erschwert 

10 erzielt werden. Die Stufen sind auch aus asthetischen Griinden unerwunscht und konnen 
bei Dosen, die noch mit einer Folie beschichtet werden, zu Problemen fuhren. Beim Ver- 
schweissen uberlappter Verbindungsbereiche besteht die Gefahr, dass die Uberlappung 
und damit der Umfang leicht variiert. Fur eine exakte Uberiappung mussen aufwendige Hal- 
terungsvorrichtungen mit Anschlagsflachen direkt bei der Schweissnaht eingesetzt werden, 

1 5 welche storanfallig sind. Bei dunnen Blechen mit einer Kunststoff-lnnenbeschichtung als 
Korrosionsschutz wird die Beschichtung durch den Schweissvorgang beschadigt und der 
Korrosionsschutz ist nicht mehr gewahrleistet. 

Aus asthetischen Griinden und zur Kennzeichnung des Inhaltes wird an der Aussenseite 

20 der Mantelflache ein Dekor angebracht. Urn auf ein aufwendiges und unflexibles direktes 
Bedrucken der Dosenkorper verzichten zu konnen, werden gemass bekannter Losungen 
bedruckte Folien auf den Dosenkorper aufgebracht Gemass der EP 0 525 729 wird eine 
Dekorfolie in Umfangsrichtung direkt auf den Dosenkorper aufgewickelt und am Dosenkor- 
per zu einer geschlossenen Folienhulle verbunden. Das Abtrennen und das Aufbringen ei- 

25 nes Folienstuckes auf den Dosenkorper ist bei dunnen Folien sehr schwierig, bzw. mit Prob- 
lemen verbunden. Aus den Schriften US 4 199 851, DE 197 16 079 und EP 1 153 837 A1 
sind Losungen bekannt, bei denen schrumpffahiges Kunststoff-Flachmaterial urn einen Wi- 
ckeldorn gewickelt, zu geschlossenen Hullen ausgebildet und als Rundum-Etiketten in axia- 
ler Richtung auf Flaschen bzw. Dosen geschoben und fest geschrumpft wird. Das Ver- 

30 schieben der Rundum-Etiketten uber die Flaschen bzw. Dosen ist insbesondere bei dunnen 
Folien mit einer hohen Verformungs- und Beschadigungsgefahr verbunden. Nebst den 
Betatigungs- und den Reibungskraften konnen reibungsbedingte elektrostatische Ladun- 
gen und damit verbundene variable, auf die Folie wirkende elektrostatische Krafte auf- 
treten, so dass ein schnelles Ubertragen der zylinderformig geschlossene Folie aus- 

35 serst storanfallig ist. 
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Die bekannten Losungen zum Herstellen von Dosen verwenden aufwendige Anlagen. 
Die Dosen konnen daher nicht bei den Abfull-Betrieben hergestellt werden. Es entsteht 
ein grosser Transportaufwand, um die leeren Dosen vom Dosenhersteller zu Abfull- 
Betrieben zu transportieren. Die bekannten Verfahren bei denen die Dosenkorper mit 
5 Laserschweissnahten ausgebildet werden, sind nicht geeignet fur vielfaltig formbare 
Dosenkorper aus dunnem Flachmateriai, bzw. umfassen einen grossen Materialanteil in 
nach aussen stehenden Verbindungsbereichen. Bei dunnem Dosenmaterial ist es ge- 
mass dem Stande der Technik nicht mit vertretbarem Aufwand moglich, die zu verbin- 
denden Randbereiche entlang der Nahtlinie luftfrei zusammen zu bringen. 

10 

Der voriiegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Losung zu finden mit der as- 
thetisch attraktive Dosen kostengunstig und mit einfachen Anlagen hergestellt werden kon- 
nen. 

15 Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1, 13 bzw. des Anspruches 
15, sowie der Anspruche 21 und 22 gelost. Die abhangigen Anspruche beschreiben 
bevorzugte bzw. alternative Ausfuhrungsformen. Unter Dosenkorpern sollen alle Gefas- 
se, insbesondere Aerosoldosen, Getrankedosen aber auch Tuben und gefassformige 
Zwischenprodukte verstanden werden. 

20 

Beim Losen der Aufgabe wurde in einem ersten erfinderischen Schritt erkannt, dass die 
Schweissverbindungen zwischen dem Dosenmantel und einem daran angeordneten 
Abschlussteil nicht an nach aussen stehenden Randbereichen, bzw. nicht an Randbe- 
reichen bei denen beide Stirnseiten ausserhalb des Doseninneren angeordnet sind, 
25 ausgebildet werden sollen. Es soli die Stirnseite eines der beiden miteinander zu ver- 
schweissenden Randbereiche ausserhalb der Dosenberandung und die Stirnseite des 
anderen Randbereiches im Doseninnern angeordnet sein. Die Schweissverbindung zwi- 
schen dem Dosenmantel und einem daran angeordneten Abschlussteil wird mit minima- 
lem Materialbedarf als Qberlappende Verbindung ausgebildet. 

30 

In einem zweiten erfinderischen Schritt wurde erkannt, dass eine Schweissnaht zwi- 
schen dGnnen Blechen dann besonders effizient und mit ausserst hoher Qualitat aus- 
gebildet werden kann, wenn die miteinander zu verbindenden Naht-Kontaktflachen in 
der zu schweissenden Position einen gegenseitigen Anschlag bilden. Dadurch ist im 
35 zusammengepressten Zustand gewahrleistet, dass die Naht-Kontaktflachen luftfrei an- 
einander anliegen. 
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Bei einer ringformig geschlossenen Abschlussnaht zwischen dem geschlossenen Do- 
senmantel und einem sich quer zur Mantelachse erstreckenden Abschlussteil werden 
die Naht-Kontaktflachen als von der Zylinderform abweichende, sich in Richtung der 
5 Zylinderachse verengende bzw. aufweitende Ringflachen ausgebildet. Beim Zusam- 
mendrucken der zu verbindenden Teile gelangt eine verengte auf eine entsprechend 
aufgeweitete geschlossene Flache, welche beiden Flachen bis zum aneinander Anlie- 
gen der Naht-Kontaktflache mit gleichem Umfang zusammen gestossen werden kon- 
nen. Diese Position entspricht dem gegenseitigen Anschlag, an dem ein luftfreies an- 
10 einander Anstehen der Naht-Kontaktflachen gewahrieistet ist. 

In einem dritten erfinderischen Schritt wurde erkannt, dass zumindest ein Randbereich 
mit einer Naht-Kontaktflache bei der Bewegung zum gegenseitigen Anschlag von einer 
sich Qber die Ausdehnung der gesamten Naht erstreckende FGhrungsflache gefuhrt 
15 werden soil, wobei der gefuhrte Randbereich gegen die Fuhrungsflache gehalten wer- 
den muss. Durch diese gefuhrte Bewegung an den gegenseitigen Anschlag wird ge- 
wahrieistet, dass im gegenseitigen Anschlag ein luftfreier Kontakt zwischen den Naht- 
Kontaktflachen gewahrieistet ist. 

20 Bei einer ringformig geschlossenen Abschlussnaht zwischen dem geschlossenen Do- 
senmantel und dem sich quer zur Mantelachse erstreckenden Abschlussteil wird die 
Fuhrungsflache vom verengten bzw. aufgeweiteten Randbereich des einen Teiles ge- 
bildet. Der Randbereich des anderen Teiles ist der gefuhrte Randbereich, welcher 
durch die zum Zusammenpressen der beiden Teile angewendete Kraft zumindest von 

25 einer Position kurz vor dem Erreichen des Anschlages bis zum Erreichen des Anschla- 
ges gegen die Fuhrungsflache gehalten wird. Am gegenseitigen Anschlag konnen die 
beiden Teile mit einer ringformig geschlossenen Schweissnaht dicht verbunden werden. 

Bei einer bevorzugten AusfQhrungsform wird die Dosenlangsnaht, mit der der Dosen- 
30 mantel geschlossen wird, als gestossene Naht ausgebildet. Dabei werden beide mitein- 
ander zu verbindenden seitlichen Randbereiche auf je einer Fuhrungsteilflache gefuhrt, 
wobei die Fuhrungsteilflachen aufeinander ausgerichtet sind und sich Qber die gesamte 
Lange der Langsnaht erstrecken. Damit auch die Stirnseiten dunner Randbereiche ex- 
akt aufeinander treffen, werden beide Randbereichte gegen die Fuhrungsteilflachen 
35 gehalten. Indem mindestens ein Randbereich an der Fuhrungsteilflache zum Anschlag 
am anderen Randbereich bewegt wird, kann ein exaktes Zusammentreffen der Stirnfla- 
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chen beider Randbereiche gewahrleistet werden. Am gegenseitigen Anschlag kann der 
Schweissvorgang durchgefOhrt werden. 

Um auf das Anordnen von FOhrungsflachen der Bearbeitungsvorrichtung im Innern des 
5 Dosenmantels zu verzichten, werden Teilflachen der Innenseite des Dosenmantels als 
FOhrungsteilflachen verwendet werden. Bei einem flachgedrOckten Dosenmantel kon- 
nen beispielsweise die den beiden zu verbindenden Randbereichen am Dosenmantel 
gegenuberiiegenden Bereiche als ebene FOhrungsteilflachen ausgebildet werden. Im 
Bereich der zu schweissenden Naht ist zwischen den beiden FOhrungsteilflachen eine 

10 von den zu verbindenden Randbereichen wegfQhrende Vertiefung, bzw. ein vom Mantel 
nach aussen stehender Bereich ausgebildet, so dass beim Schweissvorgang eine Ver- 
bindung mit den FOhrungsteilflachen vermieden wird. Die aneinander anliegenden ebe- 
nen Teilflachen sind Ober KrOmmUngsbereiche miteinander verbunden. Damit beim 
Aufweiten des flach gedruckten Dosenmantels in radialer Richtung am Dosenmantel 

1 5 keine Risse oder unerwOnschte Wulste entstehen, wird im flach gedrOckten Zustand 
eine Form mit kleinen Krummungsradien aber ohne Falten gewahlt. Zwischen den bei- 
den KrOmmungsbereichen ist der Dosenmantel im Wesentlichen flachgedrOckt, so dass 
beim Schweissen durch ein gezieltes Pressen in zumindest einem Krummungsbereich 
das Zusammenpressen der Stirnflachen einfach gewahrleistet werden kann. 

20 

Nach dem Ausbilden der Dosenlangsnaht konnen die flachgedrOckten Dosenmantel 
Platz sparend gelagert Oder transportiert werden. Vor dem Anbringen des Bodens oder 
eines oberen Abschlusselementes wird der Dosenmantel in radialer Richtung in eine 
zylindrische Form aufgeweitet und an den Stimseiten mit in Achsrichtung aufgeweiteten 
25 oder verengten Endbereichen versehen. An den aufgeweiteten oder verengten Endbe- 
reichen werden der Boden und das obere Abschlusselement fest geschweisst. 

Zur Ausbildung der Naht konnen verschiedene Schweissverfahren eingesetzt werden. 
Vorzugsweise aber wird die Naht mittels Laserschweissen hergestellt. Das Flachmateri- 
30 al muss somit zumindest eine metallische Laser schweissbare Schicht umfassen. Meist 
werden Stahlbleche verwendet, welche gute Verformungseigenschaften haben und 
gOnstig mit der gewQnschten Dicke bezogen werden konnen. 

Beim beschriebenen Verfahren zum Herstellen von geschlossenen Dosenmanteln kann 
35 sowohl von Flachmaterial ab Rolle als auch von Bogen bzw. Tafeln ausgegangen wer- 
den. Bei der Verarbeitung von Tafeln werden zuerst Abschnitte mit der Grosse eines 
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Dosenmantels abgetrennt. Aus diesen Abschnitten kann der flachgedruckte Dosenman- 
tel mit den beiden Krummungsbereichen mittels Pressen in eine Form und weiterem 
Umlegen der einander zuzufuhrenden Randbereiche bereitgestellt werden. Bei der Ver- 
arbeitung des bandformigen Flachmaterials werden gegebenenfalls im flachen Band 
5 senkrecht zur Bandachse zwei Einschnitte im Band ausgebildet. Diese Einschnitte wer- 
den so angeordnet, dass sie nach einem Umformschritt des Bandes in den Krum- 
mungsbereichen des flachgedruckten endlos Dosenmantels liegen. Dadurch kann beim 
Abtrennen der gewunschten Dosenmantelabschnitte das Schneiden auf den flachge- 
druckten Bereich beschrankt werden. Der Umformschritt wird mittels Umformelementen 
10 durchgefuhrt, welche auf das kontinuierlich vorgeschobene Bandmaterial wirken. Die 
Langsnaht kann sowohl an nacheinander durchlaufenden Abschnitten oder am zusam- 
menhangenden Bandmaterial ausgefuhrt werden. 

Zum Abtrennen der Dosenmantelabschnitte vom Bandmaterial wird gegebenenfalls ein 
15 Sageverfahren eingesetzt. Dabei wird ein Trennmittel, wie eine Trennscheibe oder ein 
Sageband, wahrend des Sagevorganges mitdem entstehenden Rohr mitgefuhrt. Nach 
dem Abtrennen eines Rohrabschnittes wird das Trennmittel zuruckgestellt. Aufgrund 
der kurzen Abschnitte bzw. der kleinen Dosenhohen sind die bekannten Trennvorrich- 
tungen mit Nachteilen behaftet, weil sie nicht schnell trennen und ruckstellen konnen. 
20 Ein weiterer Nachteil der bekannten Trennvorrichtungen besteht darin, dass beim Tren- 
nen besonders dunnwandiger Rohre die Gefahr der Verformung und damit des Ver- 
klemmens besteht. Zudem entstehen bei den bekannten Trennverfahren Sagespane, 
welche zusatzliche Reinigungsschritte notwendig machen wurden und/oder bei den wei- 
t er en Dosenherstellungsschritten Probleme machen konnten. 

25 

Gemass der DE 1 452 556 kann ein schnelles und sauberes Abtrennen gewahrleistet 
werden, wenn das flach gedruckte Dosenmantel-Bandmaterial mit vorgeschnittenen 
Krummungsbereichen auf einer Unterlage gefuhrt wird, die mit einer Schneidkante zu- 
sammenwirken kann. Sobald die gewunschte Lange des Rohrabschnittes vorgeschoben 
30 ist, wird die Schneidkante schneidend durch die aneinander anliegenden Wandbereiche 
des Rohres durch bewegt, Beim Schneiden entstehen keine Spane und der Schneid- 
vorgang ist ausserst schnell. 

Bei der Suche nach einem alternativen Schneidvorgang zum Abtrennen von Dosenman- 
35 teln vom kontinuierlich mittels einer Langsschweissnaht hergestellten Wandmaterial 
wurde eine Losung gefunden, die auch unabhangig von der Verbindung zwischen dem 
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Dosenmantel und einem Abschlusselement neu und erfinderisch ist. Bei dieser Losung 
wird im Innem des kontinuierlich gebildeten Dosenmantel-Bandes bzw. des Wandmate- 
rials eine Stutzkante bereitgestellt. Die Stutzkante ist im Wesentlichen kreisformig ge- 
schlossen, verlauft in einer Normalebene zur Langsachse des Wandmaterials und liegt 
direkt an der Innenseite des Wandmaterials an. Dieser Stutzkante ist mindestens ein 
Schneidwerkzeug, vorzugsweise ein Schneidring, zugeordnet, welche Werkzeuge beim 
Schneiden exzentrisch zur Schneidkante gedreht werden, so dass sich mindestens ein 
Schneidbereich einmal urn das Wandmaterial dreht und dabei einen Abschnitt des 
Wandmaterials abtrennt. Wahrend des Schneidvorganges bewegen sich die Stutzkante 
und der Schneidring bzw. die Schneidelemente mit dem Wandmaterial mit. Nach dem 
Schneidvorgang wird der Schneidring. bzw. werden die Schneidelemente, in eine kon- 
zentrische Lage zur Stutzkante gebracht und zusammen mit der Stutzkante in Richtung 
der Langsachse gegen die Bewegung des Wandmaterials zuriick zur Ausgangslage vor 
dem Schneidvorgang gebracht urn anschliessend einen weiteren Schneidvorgang 
durchzufQhren. Fur diesen Schneid- und Ruckstellvorgang kann der Schneidring konti- 
nuierlich gedreht werden. Der Schneidring muss im richtigen Takt von der konzentri- 
schen in die exzentrische Lage verstellt werden. 

Weil das Wandmaterial beim Schweissen der Langsnaht flach gedruckt 1st, muss zwi- 
schen der Schweissvorrichtung und der Stutzkante im Innern des Wandmaterials ein 
Aufweitungselement angeordnet sein, welches das flachgedruckte Wandmaterial in den 
kreisformigen Querschnitt der Stutzkante umformt. Das Aufweitungselement kann an 
zwei Haltestangen, die in den seitlichen Krummungsbereichen des flachgedruckten 
Wandmaterials gefOhrt sind, befestigt werden. Diese beiden Haltestangen erstrecken 
sich vom Aufweitungselement bis in einen Bereich, in dem das Wandmaterial noch nicht 
geschlossen ist und die Stangen somit mit Halteteilen ausserhalb des Wandmaterials 
verbindbar sind. Die Stutzkante ist in Langsrichtung bewegbar am Aufweitungselement 
gelagert, wobei die Bewegung der Stutzkante mit der Langsbewegung des Schneidrin- 
ges gekoppelt ist. 

Bei dieser neuen Schneidlosung kann auf vorgangig ins Bandmateriai eingebrachte 
Einschnitte verzichtet werden. Sie ermoglicht auch bei ausserst dQnnem Flachmaterial 
ein verformungsfreies Abtrennen. 

Wenn das Ausgangsmaterial - die Tafeln oder das Band - mit einer Dekorfolie und/oder 
einer Innenfolie versehen ist, so kann die Folie beim Schneiden der offenen oder ge- 
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schlossenen Mantelabschnitte direkt zusammen mit dem stabilitatsgebenden Teil des 
Dosenmantels abgetrennt werden. Dadurch kanri auf ein separates Abtrennen von dun- 
nen Folienstucken verzichtet werden. 

5 Wenn die Innenfolie bereits vor dem Ausbilden der Langsnaht auf das Metallblech auf- 
gebracht wird, so kann mit zusatzlichen Bearbeitungsschritten eine im Bereich der 
Schweissnaht beschadigte Innenfolie erganzt werden, so dass ein vollstandiger Korro- 
sionsschutz gewahrleistet ist. Dazu wird etwa auf das Bandmaterial oder auf die Tafeln 
im Bereich der oben erwahnten Vertiefung zwischen den beiden Fuhrungsteilflachen ein 
10 Abdeckband angeordnet. Nach dem Schweissvorgang kann die Vertiefung mit dem Ab- 
deckband gegen die Schweissnaht gedruckt und dort so fest gesetzt werden, dass es 
beidseits an der intakten Innenfolie fest gesiegelt ist. 

Gemass einer weiteren Ausfuhrungsform wird vor dem Umformen und Schweissen der 
15 Langsnaht an mindestens einem seitlichen Randbereich des Dosenmantel- 

Flachmaterials ein Band bzw. eine Langswulst eines schmelzbaren Dichtungsmaterials 
angebracht. Nach dem Umformen des Flachmaterials und dem Ausbilden der 
Schweissnaht wird diese Wulst durch Erwarmen zum teilweisen JSchmelzen und _Flies-_ 
sen gebracht, so dass sich eine Brucke zwischen den seitlichen Randern der Innenfolie 
20 bildet. Diese Brucke deckt die Schweissnaht auf der Doseninnenseite vollstandig ab, so 
dass eine Korrosion im Bereich der Nahtinnenseite ausgeschlossen werden kann. Die 
Langswulst besteht vorzugsweise aus thermoplastischem Polyester. Der Schmelzpunkt 
des bevorzugten Materials liegt beispielsweise in einem Bereich von 150 bis 220°C. 

25 Bei den ringformig geschlossenen Schweissnahten zwischen dem Dosenmantel und 

dem Boden bzw. dem oberem Abschlusselement muss bei Bedarf auch ein Korrosions- 
schutz bereitgestellt werden konnen. Versuche haben gezeigt, dass ein Boden bzw. ein 
Abschlusselement auf der dem Doseninneren zugewandten Seite mit einer genugend 
dicken Koststoffbeschichtung versehen werden kann, so dass diese Kunststoffschicht 

30 beim Schweissen zumindest teilweise bestehen bleibt. Das Schweissen erfolgt von aus- 
sen her und fuhrt zum Verschmelzen des metallischen Nahtbereiches des Dosenman- 
tels mit dem entsprechenden metallischen Nahtbereich des Bodens bzw. des Ab- 
schlusselementes. Die Kunststoffbeschichtung im Bereich der Schweissstelle wird zu- 
mindest teilweise verdampft. Mit einer Innenbeschichtung erhohter Machtigkeit kann 

35 bereits gewahrleistet werden, dass eine minimale Beschichtung bestehen bleibt. Wenn 
sich die Innenbeschichtung bis uber die Stirnflache des Bodens bzw. des Abschluss- 
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elementes erstreckt, so ist auch nach dem fertig Stellen des Dosenkorpers kein metalli- 
sches Material vom Doseninnern her direkt zuganglich und der Korrosionsschutz ist 
ohne weitere Massnahmen gewahrleistet. 

5 Analog zur inneren Abdichtung der Langsnaht mit einem schmelz- und dabei Qber die 
Naht fliessfahigen Material, vorzugsweise einem thermopiastischen Polyester, kann 
auch bei der Ringnaht zwischen dem Dosenmantel und einem Abschlusselement mit 
dem gleichen Material und Vorgehen abgedichtet werden. Dabei wird am Abschluss- 
element entlang des ausseren Randbereiches eine Ringwulst eines schmelzbaren Dich- 

10 tungsmaterials angebracht. Nach dem Ausbilden der kreisformigen Schweissnaht wird 
diese Ringwulst durch Erwarmen zum teilweisen Schmelzen und Fliessen gebracht, so 
dass sich eine Brucke zwischen der Innenbeschichtung des Abschlusselementes und 
der Innenfolie des Mantels bildef. Diese Brucke deckt die Stirnseite des im Doseninnern 
liegenden Randbereiches und bei Bedarf auch die Schweissnaht auf der Doseninnen- 

1 5 seite vollstandig ab, so dass eine Korrosion im Obergangsbereich vom Dosenmantel 
zum Abschlusselement ausgeschlossen werden kann. 



Nach dem oben beschriebenen Einsetzen des Dosenbodens und gegebenenfalls eines 
obern Abschlusselementes hat der Dosenkorper gegebenenfalls noch nicht die endgul- 

20 tige Form. Weil aber die Laserscheissnahte gut verformbar sind, kann die gewQnschte 
Endform beispielsweise mit einem Blahvorgang in einer Aussenform erzielt werden. 
Beim Blahvorgang wird mit einem im Doseninneren aufgebauten Uberdruck der gegen- 
uber dem ausseren Rand des Bodens bzw. des oberen Abdeckelementes etwas ver- 
engte zylindrische Mantelbereich aufgeweitet. Gegebenenfalls wird das Umformen an 

25 eine nach innen gerichtete Formflache der Aussenform gemass der EP 853 513 
durchgefuhrt. Nebst dem Blahvorgang kann am Dosenboden von aussen her ein 
Pressschritt mit einem Pressstempel durchgefuhrt werden. Die Aussenform, der Blah- 
und gegebenenfalls der Pressschritt werden so ausgefuhrt, dass eine gewunschte 
Dosenform entsteht. Dabei kann beispielsweise die Naht zwischen dem Dosenboden 

30 und dem Dosenmantel von der ursprunglichen Lage am unteren Rand des 

Dosenmantels in den Bodenbereich verlegt werden. Bei Aerosoldosen wird der 
Obergang vom Mantel zum Boden zweckmassigerweise mit einem Krummungsradius 
ausgebildet, der einer bei Aerosoldosen im Obergang von der Dosenwand zum Dosen- 
boden gangigen Formgebung entspricht. Bei einem oberen Abschlusselement in der 

35 Form eines Ventilsitzes fur Aerosoldosen kann mit der Umformung eine fur 
Aerosoldosen typische obere Abschlussform erzielt werden. Zudem kann die 
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schlussform erzielt werden. Zudem kann die verwendete Form auch im Mantelbereich 
plastische Dekorelemente einpragen. 

Weil die benotigten Umformkrafte relativ hoch sein konnen, zumindest im Ubergangs- 
bereich vom Mantel zu einem Abschlusselement, werden gegebenenfalls auch mecha- 
nische Umformvorrichtungen eingesetzt. Besonders vorteilhaft ist aber eine Umformvor- 
richtung mit einem elastisch verforrnbaren flussigkeitsdichten Schlauchelement Dieses 
Schlauchelement ist an eine Flussigkeitsspeisung angeschlossen und mit Flussigkeit 
zumindest teilweise gefiillt. Beim Umformen des Dosenkorpers in einer Aussenform 
wird das in den Dosenkorper eingefuhrte Schlauchelement mittels unter Druck zuge- 
fuhrter Flussigkeit von innen gegen den Dosenkorper gedruckt. Dabei wird der Dosen- 
korper an die Aussenform gepresst. 

Beim beschriebenen Verfahren wird eine Standard-Dose als Zwischenprodukt herge- 
stellt, welche mit einem Formschritt bzw. einem Blahvorgang in die jeweils gewunschte 
Endform gebracht wird. Zur Herstellung des Zwischenproduktes kann fur alle Dosen mit 
ungefahr dem gleichen Durchmesser und der im Wesentlichen gleichen Hdhe die glei- 
che Anlage eingesetzt werden. Erst beim Blahschritt muss fur die endgultige Dosenform 
die jeweils entsprechende Form eingesetzt werden. Ein Wechsel von einer Dosenform 
zur anderen ist mit einem ausserst kleinen Umstellaufwand verbunden. 

Es versteht sich von selbst, dass zum Verbinden des Dosenmantels mit einem Boden 
und/oder einem oberen Abschlusselement die Stirnseiten des Mantels aufgeweitet oder 
verengt und die Anschlussbereiche des Bodens bzw. des Abschlusselementes entspre- 
chend verengt Oder aufgeweitet sein konnen. Wenn die Verengungen des Mantels be- 
reits der gewunschten Dosenform in diesem Bereich entspricht, so kann nach dem 
Schweissschritt gegebenenfalls auf den Blahschritt verzichtet werden. Wenn der Do- 
senboden vom Doseninneren her an die Verengung angelegt und verschweisst wird, so 
sieht man bei einer auf einer Auflageflache stehenden Dose lediglich die Verengung der 
Dosenwand gegen die Auflageflache hin. Der eingesetzte Dosenboden ist nicht zu se- 
hen. Die Dose kann somit im Bereich des Dosenbodens die Erscheinungsform einer 
Aluminium-Monoblockdose aufweisen. 

Es hat sich nun gezeigt, dass der Blahschritt vorteilhaft bereits vor dem Ausbilden einer 
kreisformigen Schweissnaht zwischen dem Dosenmantel und einem Abschlusselement 
durchgefuhrt werden kann. Dabei wird der Dosenmantel in die gewunschte Endform 



WO 2005/068127 



, .PCT/CH2005/000016 



- 12- 

umgeformt. Die beiden Stirnseiten des Dosenmantels werden gleichzeitig in die bend- 
tigte verengte Form gebracht. Anschliessend wird ein Dosenboden und ein oberes Ab- 
schlusselement an den Dosenmantel gepresst und dabei werden die beiden kreisformi- 
gen Schweissnahte ausgefuhrt. Danach hat die entstandene Dose die gewunschte End- 
form. Das richtige Umformen des Mantels vor dem Anbringen von Abschlusseiementen 
reduziert die Formgebung auf einen einzigen Umformschritt, der zudem mit kleineren 
Kraften auch bei den Strinseiten problemlos durchfuhrbar ist. Auf eine separate Aus- 
formung der Endbereiche fur die Schweissnahte ist nicht mehr notig. Die Aussenform 
kann eine gewunschte Struktur haben, die sich an der Dose in der Form von Vorsprun- 
gen bzw. Vertiefungen zeigt. Es hat sich gezeigt, dass fur die meisten Anwendungen 
bereits eine Durchmesseraufweitung um 4mm geniigt. Mit dieser kleinen Aufweitung 
konnen die gewiinschten Dekorstrukturen und die fur die Schweissnahte benotigten 
stimseitigen Verengungen bereitgestellt werden. 

Weil bei der Herstellung des Dosenmantels keine Material verhartenden Behandlungen 
durchgefuhrt wurden, kann am oberen Ende des Dosenmantels auch ein aus dem 
Stande der Technik bekanntes Verengungs-Verfahren, wie etwa Stauch-Necking Oder 
Spin-Flow-Necking durchgefuhrt werden. Diese Verengung kann bis zur Ausbildung des 
Ventilsitzes durchgefuhrt werden. Vorzugsweise wird aber lediglich eine Verengung 
soweit durchgefuhrt, dass ein Abschlussteil mit dem Ventilsitz am oberen verengten 
Ende dicht angeordnet werden kann. Gegebenenfalls wird die Verbindung als Falzver- 
bindung, vorzugsweise aber als Schweiss-, insbesondere als Laserschweissverbindung, 
ausgebildet. Das Einsetzen eines Abschlussteiles mit Ventilsitz gewahrleistet mit einem 
einfachen Herstellungsverfahren die Herstellung von Dosen mit einem ausserst exakten 
Ventilsitz. 

Gegebenenfalls wird eine Bodenabdeckung so eingesetzt, dass die Verbindung des 
Dosenmantels mit dem Dosenboden durch diese abgedeckt ist. Vorzugsweise besteht 
die Bodenabdeckung aus Kunststoffflachmaterial. Es versteht sich von selbst, dass 
auch Flachmaterial mit zumindest einer Metall-, insbesondere Aluminium- oder Stahl- 
Schicht, oder auch mit einer Kartonschicht eingesetzt werden kann. Dabei ist die stabi- 
litatsgebende Schicht gegebenenfalls mit Kunststoff beschichtet. Die eingesetzten 
Flachmaterialien sollen eine robuste Bodenabdeckung gewahrleisten, die auf den For- 
dereinrichtungen der Abfullanlagen nicht verletzt wird und auch beim Stehen auf nassen 
Unterlagen moglichst bestandig bleibt. Die Bodenabdeckung kann mit einer Siegel- 
schicht versehen sein, so dass sie am Boden fest gesiegelt werden kann. Anstelle einer 
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Siegelverbindung kann zum Festsetzen der Bodenabdeckung gegebenenfalls auch eine 
Einrastverbindung oder eine Schweissverbindung, insbesondere rnit zumindest drei La- 
ser-Schweis.spunkten. ausgebildet werden. Wenn eine magnetisierbare Bodenab- 
deckung verwendet wird, so kann diese auch bei Dosenkdrpern aus nicht magnetisier- 
5 barem Material eine Forderung mit Magnetforderern ermoglichen. 

Bei einem Dosenkorper mit Dekorfolie wird eine Folie verwendet. die auf ihrer Aussen- 
seite bzw. Vorderseite oder aber auf der dem Dosenkorper zugewandten Seite bzw. Ruck- 
seite bedruckt ist. Bei einer transparenten Folie, die auf der Ruckseite bedruckt ist, wird die 
1 0 Druckschicht von der Folie geschutzt, so dass keine reibungsbedingten Beeintrachtigungen 
des Dekors entstehen konnen. Eine auf der Ruckseite bedruckte transparente Folie kann 
nach dem Bedrucken Qber der Druckschicht mit einer Siegelschicht versehen werden, die 
auch durch die Druckschicht hindurch zwischen der Folie und dem Dosenmantel-Material 
eine feste Siegelverbindung gewahrieistet. 

15 

Es ist gegebenenfalls vorteilhaft, wenn die Druckschicht auf der Folienriickseite im We- 
sentlichen die Funktion einer Grundierung ubernimmt und das restliche Dekor auf der 
Vorderseite der Folie aufgedruckt wird. Wenn nun von Grundierung gesprochen wird, 
kann dies lediglich eine eintonige Grundfarbe oder aber auch ein Teil des Dekors, bei- 
20 spielsweise die flachige Farb- bzw. die Bildgestaltung, sein. Die auf der Ruckseite in 
einer ersten Druckerei vorbedruckte Folienbahn wird in einem weiteren Druckschritt auf 
der Vorderseite bedruckt. Dieser weitere Druckschritt kann gegebenenfalls beim Do- 
senhersteller , bzw. in einer zweiten Druckerei, durchgefQhrt werden urn spezifische De- 
kor-lnformationen aufzubringen. Das heisst beispielsweise, dass zu einem Grunddekor 
25 im weiteren Druckschritt Beschriftungen aufgebracht werden, die fur die jeweiligen Ab- 
satzmarkte unterschiedlich sind. Zum Bedrucken der Vorderseite konnen beliebige aus 
dem Stande der Technik bekannte Druckverfahren, gegebenenfalls mit nach dem Be- 
drucken durchgefuhrten Oberflachenbehandlungen, verwendet werden. 

30 Mit den beschriebenen neuen Herstellungsschritten konnen auch Getrankedosen oder 
Getrankeflaschen aus Laser schweissbarem Flachmaterial hergestellt werden. Bei den 
Getrankedosen sind beispielsweise Ausfuhrungsformen interessant bei denen der De- 
ckel mit der Aufreissvorrichtung vor dem Befullen eingesetzt wird. Er kann dann bei der 
Herstellung als Boden betrachtet werden. Der andere Dosenabschluss umfasst dann 

35 eine Befulldffnung, die nach dem Befullen mit einem Verschlusselement dicht ver- 

schlossen werden kann. Das Verschlusselement kann fest gecrimpt oder auch einfach 
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eingepresst werden. Damit der Dosenabschluss mit der verschlossenen Befulloffnung 
als Boden der befullten Dose erscheint, steht dessen mittlerer Bereich etwas ins Dosen- 
innere vor und ein ausserer Ringbereich bildet die Standfiache der Dose. Eine solche 
Getrankedose weist keine Falzverbindung zwischen dem Deckel und dem Mantel auf 
und damit ist der Materialbedarf fur die Verbindung minimal. 

Die Zeichnungen ertautern die erfindungsgemasse Losung anhand eines Ausfuhrungs- 
beispieles. Dabei zeigt 

Fig. 1a eine schematische Draufsicht auf eine Trennvorrichtung, die aus Tafeln 
Streifen schneidet, 

Fig. 1b eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung zum Anbringen von Folien 

auf beiden Seiten der Streifen, 
Fig. 1c eine schematische Draufsicht auf einen Anlageteil der aus Streifen Abschnit- 

te schneidet und diese in flachgedruckte Dosenmantel umformt, 
Fig. 1d zwei schematische Querschnitte von Bearbeitungsschritten zum Umformen 

von Abschnitten in die flachgedruckte Dosenmantel-Form, 
Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer Anlage, die bandformiges Flachrnate- 

rial beidseitig mit Folien beschichtet und das Bandmaterial kontinuierlich in 

eine flachgedruckte Dosenmantel-Form bringt, 
Fig. 2a eine Draufsicht auf das Flachmaterial nach dem Anbringen von Einschnitten, 
Fig. 2b ein schematischer Querschnitt im Bereich von Umformelementen zum Um- 
formen des Bandmaterials in die flachgedruckte Dosenmantel-Form, 
Fig. 3 ein Querschnitt der flachgedruckten Dosenmantel-Form, 
Fig. 4 eine schematische Schnittdarstellung des Schrittes zum Aufbringen eines 

Abdeckbandes, 

Fig. 5 ein schematischer Querschnitt einer Vorrichtung zum Laserschweissen der 

Dosenlangsnaht, 
Fig. 6 einen vergrosserter Ausschnitt aus Fig. 5, 

Fig. 7 eine schematische Seitenansicht eines Anlageteiles zum Laserschweissen 

der Langsnaht, Anpressen des Abdeckbandes, Schneiden und Konditionieren 
von geschlossenen Dosenmantelabschnitten, 

Fig. 8 einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zum Anpressen des Abdeckban- 
des, 

Fig. 9a eine stirnseitige Ansicht einer Vorrichtung zum Aufweiten des flachgedruck- 
ten Dosenmantels in eine zylindrische Form, 
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Fig. 9b eine Draufsicht auf eine Vorrichtung gemass Fig. 9a, 

Fig. 9c eine stirnseitige Ansicht einer Vorrichtung zum Aufweiten des flachgedruck- 
ten* Dosenmantels in eine zylindrische Form, 

Fig. 9d eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum strinseitigen Aufweiten 
5 des Dosenmantels 

Fig. 10a einen Ausschnitt eines Schnittes durch den oberen Abschlusselement 

und den Dosenmantel mit aneinander anliegenden verengten bzw. aufgewei- 
teten Randbereichen , 

Fig. 10b einen Ausschnitt eines Schnittes durch den Bodenelement und den Do- 
10 senmantel mit aneinander anliegenden verengten bzw. aufgeweiteten Rand- 

bereichen, 

Fig. 10c ein schematischer Langsschnitt durch eine Vorrichtung zum Laser- 

schweissen von zwei Abschlussnahten, 
Fig. 11 einen Langsschnitt durch eine Vorrichtung zum Aufblahen des Dosenmantels 
15 und zum Einpressen des Dosenbodens, wobei die beiden Teildarstellungen 

der Situation vor und nach dem Aufblahen entsprechen, 
Fig. 12 eine schematische Darstellung der Dosenform vor und nach dem Blahvor- 

gang, 

Fig. 12a einen vergrosserten Ausschnitt der Verbindung zwischen Dosenmantel 
20 und oberem Abschlusselement, 

Fig. 12b einen vergrosserten Ausschnitt der Verbindung zwischen Dosenmantel 
und Bodenelement, 

Fig. 13 einen Schnitt durch den Randbereich des Flachmaterials fur ein Abschluss- 
element, 

25 Fig. 14 einen Ausschnitt eines Schnittes durch den Ventilsitz einer Aerosoldose mit 

eingesetztem Ventil, 
Fig. 15a eine Draufsicht auf eine Getrankedose. 

Fig. 15b einen Langsschnitt durch eine Getrankedose mit vor dem Befullen ange- 
brachtem Aufreissabschluss und verschliessbarer Befulloffnung, 
30 Fig. 16 eine Seitenansicht einer Getrankeflasche, 

Fig. 17 einen Schnitt durch den Verbindungsbereich zwischen Boden und Mantel. 

Fig. 18a einen Vertikalschnitt durch einen Dosenmantel mit Ausbuchtungen bei 
beiden Stirnseiten, 

Fig. 18b einen Vertikalschnitt durch einen Dosenkorper mit Ausbuchtungen am 
35 Dosenmantel und daran fest geschweissten Abschlusselementen, 
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Fig. 19 einen Vertikalschnitt durch eine Aerosoldose mit einem oberen Abschluss- 
element mit Ventil, 

Fig. 20 einen Teil eines Vertikalschnittes durch eine Aerosoldose mit einem oberen 

Abschlusselement mit Ventil, 
Fig. 21a einen Langsschnitt durch einen zylindrischen Dosenmantel. 
Fig. 21 b einen Langsschnitt durch eine Vorrichtung zum Aufblahen des Dosen- 

mantels in einer Aussenform, 
Fig. 21c einen mittels Aufblahen geformten Dosenmantel, 
Fig. 22a einen Langsschnitt durch eine Aussenform. 
Fig. 22b zwei Ausschnitte aus Fig. 22a, 

Fig. 23 eine schematische Seitenansicht einer Bearbeitungsstation zum Fest- 

schweissen des Dosenbodens und des oberen Abschlusselementes am Do- 
senmantel, 

Fig. 24a, 24b einen Langsschnitt durch einen Dosenkorper vor, bzw. nach dem 
Schweissen, 

Fig. 25, 27a, 27b Ausschnitte aus dem Verbindungsbereich zwischen Dosenmantel 
und oberem Abschlusselement, 

Fig. 26a, 26b, 28a, 28b Ausschnitte aus dem Verbindungsbereich zwischen Do- 
senmantel und Dosenboden, 

Fig. 29 einen Schnitt durch das Flachmaterial fur den Dosenmantel beim Aufbringen 

einer Dichtungswulst, 

Fig. 30 eine stirnseitige Ansicht eines Rollensets zum Umformen des Flachmaterials, 
Fig. 31 eine stirnseitige Ansicht eines Rollenpaares zum Ausformen einer Vertiefung, 
Fig. 32 eine stirnseitige Ansicht eines Rollenpaares zum teilweisen Umlegen der 

seitlichen Randbereiche des Flachmaterials, 
Fig. 33 eine stirnseitige Ansicht eines Rollensets und einer Laser-Schweisseinrich- 

tung zum Schweissen der Langsnaht 
Fig. 34 Querschnitte durch geschlossene Dosenmantel-Bander fOr Dosen mit unter- 

schiedlichen Querschnitten, 
Fig. 35a, 35b Ausschnitte aus einem Querschnitt durch ein Dosenmantel-Band 

mit Dichtungswulst fOr die Langsnaht, 
Fig. 36 eine perspektivische Darstellung des Dosenmantel-Bandes beim Aufweiten 

und Abtrennen von Dosenmanteln, 
Fig. 37 eine stirnseitige Ansicht des Dosenmantel-Bandes beim Schliessen, 

Schweissen und Aufweiten, 
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Fig. 38 eine perspektivische Ansicht eines Aufweitungselementes zum Aufweiten des 

Dosenmantel-Bandes, und 
Fig. 39 einen Langsschnitt durch eine Schneideinrichtung zum Abtrennen von Do- 

senmanteln. 

5 

FIG. 1a zeigt eine Trennvorrichtung 101 in der Form einer beidseits gelagerten drehba- 
ren Welle mit Trennelementen 102. Die Trennelemente 102 konnen in gegenseitigen 
Abstanden, die dem gewunschten Dosenumfang zugeordnet sind, positioniert werden. 
Wenn nun Flachmaterialtafeln aus Metall durch die Trennvorrichtung 101 gefuhrt wer- 
10 den, so entstehen Streifen 103 mit der Breite im Bereich des Dosenumfangs und der 
Lange von mindestens einer Dosenmantel-Hohe. 

Fig. 1b zeigt einen Vorrichtungsteilzum Anbringen von Folien auf beiden Seiten der 
Streifen 103. Die Streifen 103 werden im Wesentlichen direkt aneinander anschliessend 

15 entlang einer Bearbeitungsachse bewegt. Uber den Streifen 103 ist eine Rolle 104 mit 
einer Innenfolie 105 angeordnet und unter den Streifen 103 eine Rolle 104 mit der De- 
korfolie 106. Die Streifen 103 werden mit einer Heizvorrichtung 107 auf eine zum Fest- 
siegeln der Folien 105, 106 notige Temperatur erwarmt. Zwei Anpressrollen 108 und je 
eine Siegelschicht auf den Folien 105 und 106 gewahrleisten eine feste Verbindung der 

20 Folien 105 und 106 mit den Streifen 103. Urn die beschichteten Streifen getrennt weiter 
behandeln zu konnen, ist eine Folientrenneinrichtung 109 vorgesehen, welche die Fo- 
lien 105 und 106 zwischen den Streifen 103 mechanisch Oder gegebenenfalls mit War- 
me trennt. 

25 Fig. 1c zeigt einen Anlageteil der aus Streifen 103 mit einer Trennvorrichtung 101 Ab- 
schnitte 110 schneidet und diese in einer ersten Umformvorrichtung 1 1 1a in flachge- 
druckte Dosenmantel 112 umformt. 

Bei der Ausfuhrung gemass Fig. 3 hat der fiachgedruckte Dosenmantel 112 im Bereich 
30 der Mittellinie eine Vertiefung 1 12a, beidseits davon zwei flache Mittelbereiche 1 12b, 
anschliessend je einen Krummungsbereich 112c und zwei flache Randbereiche 112d, 
welche auf die flachen Mittelbereiche 112b gedruckt werden konnen. Bei den zusam- 
men gepressten Stirnseiten 112e wird der Dosenmantel mittels einer Laserschweissung 
geschlossen. 

35 
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Gemass Fig. 4 wird im Bereich der Vertiefung 112a des flachgedruckten Dosenmantels 
112 ein Abdeckband 113 angeordnet. Das Abdeckband 113 wird von einer Zufuhrvor- 
richtung 114, vorzugsweise direkt nach oder mit dem Zufuhren der Innenfolie 105, auf 
die Innenfolie 105 aufgelegt. 

Fig. 2 zeigt eine Ausfiihrung bei der die flachgedruckten Dosenmantel 112 kontinuier- 
lich als Bandmaterial geformt und anschliessend auch geschweisst werden, so dass 
das Abtrennen einzelner Dosenmantel 112 erst am Schluss erfolgt. Von einer Flachma- 
terialrolle 115 wird bandformiges Flachmaterial 116 Ober eine Zufiihreinrichtung 117 
einer Einschneideinrichtung 118 zugefuhrt. Die Einschneideinrichtung 118 bildet am 
bandformigen Flachmaterial senkrecht zur Bandachse zwei Einschnitte 118e. Bei der 
Umformung in die flachgedruckte Mantelform gelangen diese Einschnitte 118e in die 
beiden Krummungsbereiche 112c, so dass beim Abtrennen der Dosenmantelabschnitte 
das Abtrennen des Flachmaterials nur noch im flachen Bereich zwischen den Krum- 
mungsradien notig ist. Wenn das Abtrennen auch in den Krummungsbereichen durch- 
gefQhrt werden musste, so wQrden beim schneidenden Abtrennen Falten entstehen, die 
nicht mehr vollstandig ausgeglattet werden kbnnten. 

Im anschliessenden Vorrichtungsteil werden Folien auf beiden Seiten des Flachmateri- 
als 116 angebracht. Das bandformige Flachmaterial 116 wird entlang einer Bearbei- 
tungsachse bewegt. Ober dem Flachmaterial 1 16 ist eine Rolle 104 mit einer Innenfolie 
105 angeordnet und unter den Flachmaterial 116 eine Rolle 104 mit der Dekorfolie 106. 
Das Flachmaterial 116 wird mit einer Heizvorrichtung 107 auf eine zum Festsiegeln der 
Folien 105, 106 notige Temperatur erwarmt. Zwei Anpressrollen 108 und je eine Siegel- 
schicht auf den Folien 105 und 106 gewahrleisten eine feste Verbindung der Folien 105 
und 106 mit den Flachmaterial 116. 

Das beidseits beschichtete Flachmaterial 116 wird in einer zweiten Umformvorrichtung 
111b quer zur Bandachse kontinuierlich in eine flachgedruckte geschlossene Form um- 
geformt, welche im Querschnitt der Ausfiihrung gemass Fig. 3 entspricht. Die zweite 
Umformvorrichtung 111b umfasst beispielsweise nacheinander Rollenpaare, welche die 
seitlichen Randbereiche des Flachmaterials 116 gegen die Mitte hin mehr und mehr 
umlegen. Fig. 2b zeigt ein Beispiel eines Rollenpaares 119. Vor dem Umlegen der seit- 
lichen Randbereich wird in der Mitte des Flachmaterials 116 mittels eines zusammen- 
wirkenden Formrollenpaares die Vertiefung 1 1 2a ausgebildet. 
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Gemass Fig. 1d wird von der ersten Umformvorrichtung Flachmaterial in der Form von 
Abschnitten mittels einer Umformform 120 und einem entsprechenden ersten Umform- 
werkzeug 121 u-formig umgeformt, mit der Vertiefung 112a. Mittels zwei von der Seite 
her wirkenden weiteren Umformwerkzeugen 122 werden die seitlichen Randbereiche 
5 vollstandig umgelegt. Urn den mittleren Bereich flach zu driicken. wird nochmals mit 
einem ersten nicht dargestellten Umformwerkzeug ohne Vertiefungsvorsprung und mit 
kleinerer Breite auf den Mantelabschnitt gedruckt. 

Die Laserschweissung der Dosenlangsnaht erfolgt am flachgedruckten Dosenmantel- 
10 Band im Wesentlichen gleich, wie an den einzelnen Dosenmanteln. Die einzelnen Do- 
sen mantel werden vorzugsweise direkt aneinander anschliessen einer Schweissvorrich- 
tung zugefuhrt, so dass die Schweissvorrichtung die Schweissnaht wie bei einem Do- 
senmantel-Band im Wesentlichen kontinuierlich ausbilden kann. 

15 Fig. 5 und 6 zeigen eine erste Schweissvorrichtung 123 zum Laserschweissen der Do- 
senlangsnaht 124 bei den zusammen gepressten Stirnflachen 112e eines flachgedruck- 
ten Dosenmantels 112. Die miteinander zu verbindenden seitlichen Randbereiche 125 
des Flachmaterials liegen.beidseite der Vertiefung 1 1 2a je auf einem als Fuhrungsteil- 
flache 112b wirkenden flachen Mittelbereich der Innenberandung des Dosenmantels 

20 auf. In der dargestellten Ausfuhrungsform sind die beiden Fuhrungsteilflachen 112b an 
der Innenseite des Dosenmantels ausgebildet 

Der Dosenmantel 112 weist eine geschlossene flachgedruckte Form auf, wobei die an- 
einander anliegenden ebenen Teilflachen beim Schweissen uber Krummungsbereiche 

25 1 12c miteinander verbunden sin. Ein Randbereich 125 wird von einer der beiden seitli- 
chen Anpressrollen 126 mittels einer Anpresseinrichtung 127 gegen den anderen 
Randbereich 125 gepresst, wodurch das Zusammenpressen der Stirnflachen 112a ge- 
wahrleistet ist. Damit die beiden an einen gemeinsamen Anschlag gepressten Randbe- 
reiche 125 an Fuhrungsteilflachen 112b gehalten werden konnen, sind Halterollen 128 

30 so angeordnet, dass sie die beiden Randbereiche 125 bei den Stirnflachen 112e an den 
FQhrungsflachen 112b halten. Eine der beiden Halterollen 128 wird von einer Anpress- 
einrichtung 127 gegen den einen Randbereich 125 gepresst. Der flachgedruckte Do- 
senmantel 112 wird im Bereich der Halterollen 128 von einer Tragrolle 132 getragen. 
Die andere Halterolle 128 wird von einer Einstelleinrichtung in einem einstellbaren Ab- 

35 stand zum anderen Randbereich 125 gehalten. Die Schweissung wird mit einem Laser- 
strahl 130 aus einer Laserquelle 131 erzielt. 
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Um eine Beeintrachtigung der Dekorfolie 106 beim Schweissen der Langsnaht 124 zu 
verhindert, kann die Dekorfolie 106 so auf dem Flachmaterial 116, 103 angeordnet 
werden, dass sie beim einen Randbereich 125 nicht bis zur Stirnflache 112e reicht und 
5 beim anderen Randbereich 125 aber uber die Stirnflache 1 12e vorsteht. Der vorstehen- 
de Folienbereich 106a wird in einem Randbereich des Flachmaterials 116, 103 nicht an 
diesem fest gesiegelt, so dass dieser freie Folienrand 106a vor dem Ausbilden der 
Langsnaht 124 aus dem Bereich der Langsnaht 124 weg umgelegt werden kann. Nach 
dem Schweissvorgang kann der freie Folienrand 106a gemass Fig. 8 uber die Langs- 
10 naht 124 gelegt und fest gesiegelt werden. Dadurch wird die Langsnaht 124 aussen 
vollstandig abgedeckt. Weil die Laser-Schweissnaht ausserst schmal ist, wird gegebe- 
nenfalls auf eine Oberdeckung durch die Dekorschicht verzichtet. Urn trotzdem eine 
Korrosion bei der Naht auszuschliessen, kann etwas Abdeckmaterial aufgebracht wer- 
den. 

15 

Eine im Bereich der Schweissnaht 124 beschadigte Innenfolie 105 wird mit Hilfe des 
Abdeckbandes 1 1 3 abgedeckt, so dass ein vollstandiger Korrosionsschutz gewahrleis- 
tet ist. Beim Schweissvorgang gewahrleistet ein kleiner Freiraum 129 zwischen den 
Stirnseiten 112e und dem Abdeckband 113, dass dieses beim Schweissen nicht beein- 

20 trachtigt wird. Nach dem Schweissvorgang kann die Vertiefung 1 12a mit dem Abdeck- 
band 113 gegen die Schweissnaht 124 gedruckt und dort so fest gesetzt werden, dass 
es beidseits an der intakten Innenfolie 105 fest gesiegelt ist. Weil das Abdeckband auf 
der Seite die der Innenfolie 105 in der Vertiefung 1 12a zugewandt ist keine Siegel- 
schicht umfasst, kann sie an die Innenfolie 105 bei der Langsnaht 124 Obertragen wer- 

25 den. 

Fig. 7 zeigt nebst der Halterolle 128 und der Tragrolle 132 Fuhrungseinrichtungen 133. 
Das in Fig. 8 dargestellte Festsiegeln des vorstehenden Folienbereiches 106a und des 
Abdeckbandes 113 wird mit zwei Pressrollen 134 erzielt. Die zum Siegeln notige War- 

30 me stammt gegebenenfalls von der Langsnaht 124, Oder wird von aussen zugefuhrt. 
Bei einer Anlage mit einem Dosenmantel-Band werden die Dosenmantel-Abschnitte in 
einer Abtrennvorrichtung 1 35, vorzugsweise mit umlaufenden Schneidkanten abge- 
trennt. Die geschlossenen flachgedruckten Dosenmantel 112' gelangen beispielsweise 
oben in eine Konditioniervorrichtung 1 36, wo sie wahrend einer vorgegebenen Verweil- 

35 zeit mittels zugefuhrter Warmluft 137 so lange warm gehalten werden, wie dies fur eine 
dauerhafte Verbindung zwischen dem metallischen Flachmaterial und der Dekorfolie 
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106 bzw. der Innenfolie 105 notig ist. Die unten ausgetragenen geschlossenen flachge- 
druckten Dosenmantel 112' direkt, konnen nach einer Lagerung oder nach einem 
Transport zur Herstellung von Dosenkdrpern verwendet werden. 

5 Fig. 9a und 9b zeigen einen geschlossenen flachgedruckten Dosenmantel 112' der vor 
dem Anbringen eines Bodens oder eines oberen Abschlusselementes in radialer Rich- 
tung in eine kreiszylindrische Form gebracht wird. Das Umformen von der flachen zur 
kreiszylindrischen Form wird gegebenenfalls mechanisch, vorzugsweise aber mit Press- 
luft durchgefuhrt. Dazu werden beispielsweise von beiden Stirnseiten her Druckluftlan- 

10 zen 138 in die Krummungsbereiche 112b des geschlossenen flachgedruckten Dosen- 
mantels 112' eingefuhrt. Mittels eines Druckluftstosses kann der flachgedruckte ge- 
schlossene Dosenmantel 112' zu einem kreiszylindrischen Dosenmantel 140 gemass 
Fig. 9c umgeformt werden. Bei der Formanderung wird auch die Relativlage der Druck- 
luftlanzen 138 geandert. Dazu sind die Druckluftlanzen 138 beispielsweise an Schwenk- 

15 fuhrungen 139 angeordnet. 

Fig. 9d zeigt, wie der kreiszylindrische Dosenmantel 140 an beiden Stirnseiten wenig 
aufgeweitet wird. Die stirnseitigen Aufweitungen werden mit Aufweitungswerkzeugen 

141 erzeugt. Jede stirnseitige Aufweitung kann als Randbereich 140a fur eine Verbin- 
20 dung mit einem in den Fig. 10a, 10b und 10c dargestellten Abschlusselement 142 ein- 

gesetzt werden, wenn das Abschlusselement 142 entsprechend ausgebildete Randbe- 
reiche 142a aufweist. Die Naht-Kontaktflachen des Dosenmantels 140 und des Ab- 
schlusselementes 142 liegen in den von der Zylinderform abweichenden, sich in Rich- 
tung der Dosenachse aufweitenden bzw. verengenden, ringformig geschlossene Rand- 
25 bereichen 140a und 142a. Beim Zusammendrucken der zu verbindenden Teile 140 und 

142 wird, wie in Fig. 10a und 10b dargestellt, ein verengter auf einen entsprechend 
aufgeweiteten geschlossene Randbereich 142a bzw. 140a gedruckt, wobei von den 
Stirnflachen 142b, 140b der beiden Randbereiche 142, 140 eine innen und eine aussen 
am Dosenkorper liegt. In der dargestellten Ausfuhrungsform liegt die Stirnflache 140b 

30 des Dosenmantels 140 aussen. Die beiden Randbereiche 142a, 140a werden bis zum 
Erreichen des gegenseitigen Anschlages zusammen gestossen. Dabei bildet der ge- 
schlossene Randbereich 140a des Dosenmantels 140 die Fuhrungsflache, die sich ent- 
lang der gesamten auszubildenden Abschlussnaht erstreckt. Durch die entsprechend 
konische Ausgestaltung der zusammengepressten Randbereiche 142a und 140a wird 

35 gewahrleistet, dass die beiden Naht-Kontaktflachen luftfrei aneinander anliegen und 
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somit auch bei ausserst diinnem Flachmaterial eine dichte Lasernaht erzeugt werden 



kann. 



Gemass Fig. 10c werden mit einer Schweisshalterung 143 zwei Abschlusselemente 142 an 
die Stirnseiten des Dosenmantels 140 gedriickt. Wahrend des Drehens 144 der Schweiss- 
halterung 143 wird mit je einem Laserstrahl 130 aus je einer Laserquelle 131 an beiden 
Stirnseiten des Dosenmantels 140 eine ringformig geschlossene Abschlussnaht 145 
(vgl Fig. 12) gebildet. Gemass dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird am zylindri- 
schen Dosenmantel 140 unten ein Abschlusselement 142 in der Form eines Dosenbodens 
und oben in ein Abschlusselement 142 in der Form eines Halsteiles mit Ventilsitz eingesetzt 
Es versteht sich von selbst, dass auch lediglich ein Abschlusselement 142 oder anders ge- 
formte Abschlusselemente 142 eingesetzt werden kbnnen. 

Der gemass Fig. 10c entstehende Dosenkorper entspricht im Wesentlichen einer Aerosol- 
dose wobei die beiden AbschlussnShte 145 im Wandbereich sichtbar sind. Bei Dosen mit 
einem hohen Anspruch an das Erscheinungsbild sollte die untere Abschlussnaht 145 wen.- 
ger klar erkennbar sein. Die obere Abschlussnaht miisste in einem Bereich sein, der vom 
Ventilabschlussteil oder vom Deckel abgedeckt wird. Weil eine Lasernaht verformbar «st, 
kann der Dosenkorper in eine gewiinschte Form umgeformt werden. 

Fig 1 1 zeigt eine einfache Umformlosung mit vielen Gestaltungsmoglichkeiten. Die ge- 
wiinschte Endform wird mit einem Blahvorgang in einer Aussenform 146 erzielt. Dabe. 
gelangt ein Druckfluid, vorzugsweise Druckluft, gegebenenfalls aber eine FlOssigke.t, 
durch eine ZufQhrOffnung 147 ins Doseninnere. Das Flachmaterial des Dosenmantels 
140 und der Abschlusselemente 142 wird aufgrund des Innendruckes gedehnt und um- 
geformt bis ein vollstandig an der Aussenform 146 anliegender Dosenkorper 148 aus- 
gebildet ist. Das gSngigerweise verwendete Stahlblech mit der daran angebrachten De- 
kor- und Innenfolie bzw. der Kunststoffbeschichtung ist gut dehnbar und kann aufgrund 
der kleinen Dicke mit relativ kleinen Kraften umgeformt werden. Beim Umformen ble.bt 
die Beschichtung unbeeintrachtigt. 

Gegebenenfalls wird nebst dem Blahvorgang am Dosenboden von aussen her ein 
Pressschritt mit einem Pressstempel 149 durchgefuhrt. Die Aussenform 146, der Blah- 
und gegebenenfalls der Pressschritt werden so ausgefuhrt, dass die gewunschte Do- 
senform entsteht. In der dargestellten Ausfuhrung wird die Naht zwischen dem Dosen- 
boden und dem Dosenmantel 140 von der ursprunglichen Lage am unteren Rand des 
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Dosenmantels 140 in den Bodenbereich verlegt. Der Ubergang vom Mantel zum Boden 
wird mit einem Krummungsradius ausgebildet, der einer bei Aerosoldosen irn Ubergang 
von der Dosehwand zum Dosenboden gangigen Formgebung entspricht. Es versteht 
sich von selbst, dass anstelle der dargestellten Bodenwolbung auch eine flache oder 
5 nach aussen gewolbte Form gewahlt werden kann. Beim oberen Dosenende wird eine 
fur Aerosoldosen typische obere Abschlussform erzielt. Zudem konnte die verwendete 
Form auch im Mantelbereich plastische Dekorelemente umfassen. Diese Formgebung 
ermoglicht mit kleinem Aufwand ausserst vielfaltige Formen. Da der Wechsel von einer 
Form zur andern lediglich das Auswechseln der Aussenform 146 bedeutet, wird mit dem 
10 neuen Herstellungsverfahren fur Dosenkorper mit kleinem Aufwand eine ausserst gros- 
se Flexibilitat erzielt. 

Fig. 12 zeigt die Dosenform vor und nach dem Blahvorgang. Die fur ein optimales 
Schweissen eingesetzte konische Ausformung der Randbereiche 140a und 142a sowie 
15 die Abschlussnahte 145 sind nach dem Blahvorgang in Bereichen des Dosenkorpers 
148, wo sie keine optische Beeintrachtigung mehr bilden. Die Umfangsvertiefung 150 
kann zum Festhalten eines oberen Abschlussteiles, beispielsweise eines Deckels, ver- 
wendet werden. Der Ventilsitz 151 wurde am Abschlussteil ausgebildet und anschlies- 
send nicht mehr verformt, so dass er eine hohe Genauigkeit aufweist. 

20 

Gemass Fig. 13 umfasst das Ausgangsmaterial fur ein Abschlusselement 142 eine me- 
tallische Schicht 152, eine Innenbeschichtung 153 und eine Aussenbeschichtung 154. 
Die Innenbeschichtung 153 erstreckt sich uber die Stirnflache 142b. Dazu wird gegebe- 
nenfalls nach dem Ausstanzen einer Scheibe aus beschichtetem Blech mit einem War- 
25 me zufuhrenden Pressvorgang ein Randbereich der dicken Innenbeschichtung urn die 
Stirnseite umgepresst. Anschliessend wird mit einem Tiefziehvorgang aus der rundum 
beschichteten Scheibe das Abschlusselement 142 hergestellt. 

Die Figuren 12a und 12b zeigen, dass bei der oberen und unteren Abschlussnaht 145 
30 nach dem Schweissvorgang eine durchgehende Innenbeschichtung gewahrleistet wer- 
den kann. Die Innenbeschichtung 153 wird so dick gewahlt, dass auch nach dem 
Scheissvorgang noch eine dichte Schicht bestehen bleibt. Durch das Umpressen der 
Innenbeschichtung 153 auf die Stirnflache 142b schliesst diese direkt an die Innenfolie 
105 des Dosenmantels 140 an. Lediglich die Aussenbeschichtung ist bei der Ab- 
35 schlussnaht 145 unterbrochen, was aber nicht stort, weil dieser Bereich bei hohen as- 
thetischen Anspruchen von einem oberen Abdeckelement uberdeckt werden kann. 
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Fig. 14 zeigt einen weiteren Vorteil der dicken Innenbeschichtung 153 des oberen Ab- 
schlusselementes 142 auf. Ein Verbindungsbereich 155 des Ventils kann namlich ohne 
einzulegende Dichtung direkt am Ventilsitz 151 fest gesetzt werden, weil die Innenbe- 
5 schichtung 153 als Dichtung wirkt. 

Die anhand der Fig. 9a bis 1 1 beschriebenen Bearbeitungsschritte werden etwa an 
Drehstationen mit Drehtellern durchgefGhrt, wobei die Dosenmantel, bzw. die Dosen- 
korper uber einen Clbergabeteller auf den Drehteller gelangen beim Weiterdrehen bear- 

1 0 beitet werden und iiber einen weiteren Clbergabeteller vom Drehteller weg zu einer Wei- 
terfuhrung gebracht werden. Die Abschlusselemente werden uber ZufOhreinrichtungen 
zu den Dosenmanteln zugefflhrt und daran fest gepresst. Die beschriebenen Bearbei- 
tungsmittel sind entsprechenden Drehbereichen der Drehteller zugeordnet. Ein 
Schweissstrahl wird Qber einen Lichtleiter den Bearbeitungsstellen des Drehtellers zu- 

1 5 gefuhrt. Die Halterungen am Drehteller fur das Schweissen der Abschlussnahte sind 
vorzugsweise mit Drehantrieben verbunden. urn beim Drehen der Dosenmantel ge- 
schlossene Schweissnahte erzielen zu konnen. 

Es versteht sich von selbst, dass das obere Abschlusselement anstelle des Ventilsitzes 
20 auch eine andere Offnungsart, beispielsweise einen Hals mit Gewinde oder auch einen 
aufreissbaren Verschluss umfassen kann. Weil auf einen Falzbereich zum Ausbilden 
einer Bordel- bzw. Falzverbindung immer verzichtet werden kann, ist der Materialanteil 
des oberen Abschlusselementes im Vergleich zu den bekannten Losungen relevant 
kleiner. 



Das beschriebene Verfahren und die beschriebenen Anlage ermoglicht die effiziente 
Herstellung von verschiedenen Dosenkorpern und auch Tuben. Fig. 15a und 15b sowie 
16 zeigen weitere Ausfuhrungsformen, die mit dem neuen Verfahren effizient herge- 
stellt werden k6nnen. 



Fig. 15a und 15b zeigen eine Getrankedose 156 bei welcher ein Deckel 157 mit der 
Aufreissvorrichtung 1 58 vor dem BefOllen mit einer Laser geschweissten Abschlussnaht 
145 am Dosenmantel 140 eingesetzt wird. Er kann dann bei der Herstellung als Boden 
betrachtet werden. Ein Befull-Dosenabschluss 159 wird ebenfalls am Dosenmantel 140 
35 fest geschweisst und umfasst eine BefOllbffnung 160, die nach dem Befiillen mit einem 
Verschlusselement 161 dicht verschlossen wird. Das Verschlusselement 161 kann fest 
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gecrimpt oder auch einfach eingepresst werden. Damit der Befull-Dosenabschluss 159 
mit der verschlossenen Befulioffnung 160 als Boden der befullten Getrankedose 156 
erscheint, steht dessen mittlerer Bereich etwas ins Doseninnere vor und ein ausserer 
ringformiger Auflagebereich 159a bildet die Standflache der Dose. Gegebenenfalls er- 
5 streckt sich der Befull-Dosenabschluss 159 aussen im Wesentlichen uber die gesamte 
Bodenflache und bildet dabei eine Bodenabdeckung, die insbesondere am Befull- 
Dosenabschluss 159 fest gesiegelt wird. Die beschriebene Getrankedose 156 weist 
keine Falzverbindung zwischen dem Deckel und dem Mantel auf und damit ist der Ma- 
terialbedarf fur die Verbindung minimal. 

10 

Fig. 16 zeigt eine Getrankeflasche 162 aus Flachmaterial mit einer Metallschicht. Am 
Dosenmantel 140 ist unten ein Abschlusselement in der Form eines im Wesentlichen 
flachen Bodens 163 fest geschweisst. Oben am Dosenmantel 140 ist uber eine Ab- 
schlussnaht 145 ein Halsteil 164 mit einer Gewindeoffnung 165 angeordnet. 

15 

Fig. 17 zeigt anhand eines vergrosserten Ausschnittes den Ubergang vom Dosenmantel 
140 zum Dosenboden 163, wobei auf der Innenseite eine durchgehende Innenbeschich- 
tung 153, 105 und aussen eine Dekorfolie 106 und eine Aussenbeschichtung 154 an- 
geordnet sind. Dadurch ist innen und aussen ein guter Korrosionsschutz gewahrleistet. 
20 Gegebenenfalls wird die Abschlussnaht 145 aussen noch mit Kunststoff beschichtet, so 
dass keine Korrosion auftreten kann. Gegebenenfalls wird die Abschlussnaht 145 durch 
eine Bodenabdeckung abgedeckt, welche vorzugsweise aussen am Dosenboden 163 
fest gesiegelt ist. 

25 Die beschriebenen Getrankedosen 156 und die Getrankeflaschen 162 konnen beim 
Blahvorgang vielfaltige Gestaltungsformen im Bereich des Dosenmantels und auch im 
Ubergang zum Dosenboden erhalten. Mit einem erfinderischen Herstellungsverfahren 
konnen metallische Dosen im Wesentlichen mit den bei PET-Flaschen gangigen Form- 
moglichkeiten hergestellt werden. Weil die Kunststoffbeschichtung ausserst dunn aus- 

30 gebildet werden kann und bei Eisenblech die Korrosion langfristig einen Zerfall eines 
weggeworfenen Dosenkorpers ermoglicht, sind die Abfallprobleme im Vergleich zu 
PET-Flaschen deutlich kleiner. 

Fig. 18a zeigt einen Dosenmantel 24 mit ringformigen Ausbuchtungen 60, die bei bei- 
35 den Stirnseiten 24a und 24b radial nach aussen ausgebildet sind. Bei den Ausbuchtun- 
gen entsteht gegen die jeweilige Stirnseite 24a, 24b hin eine Querschnittsverengung. 
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Zum Ausbilden der Ausbuchtungen 60 werden beispielsweise zwei zusammenpassende 
Formrollen 61a und 61b innen und aussen am Dosenmantel 24 angeordnet. Wahrend 
der Dosenmantel 24 an den Formrollen 61a und 61b vorbei gedreht wird, kann die inne- 
re Formrolle 61a radial nach aussen gegen die aussere Formrolle 61b gepresst werden 
bis die gewunschte Ausbuchtung 60 gebildet 1st. Mit einer Ausbuchtung 60 wird ohne 
Verengungsschritt an mindestens einer Stirnseite 24a, 24b des Dosenmantels 24 eine 
Schulter 60a bereitgestellt. Aufweitungen sind im Vergleich zu Verengungen wesentlich 
problemloser mit guter Qualitat herzustellen. Mit kleinem Aufwand wird eine Schulter 
60a mit glatter Oberflache erzielt. 



Gemass Fig. 18b werden bei den Ausbuchtungen 60 an die Schultern 60a Abschluss- 
elemente, beispielsweise ein Dosenboden 31b oder ein oberes Abschlusselement 31a, 
gepresst. Mit einer Verbindungsnaht 42 in der Form einer Laserschweissnaht wird eine 
teste und dichte Verbindung gebildet. Vorzugsweise wird zuerst der Dosenboden 31b 

15 fest geschweisst. Vor oder gegebenenfalls nach dem Festschweissen des oberen Ab- 
schlusselementes 31a kann der Dosenmantel 24 noch umgeformt werden, beispiels- 
weise in dem der Dosenquerschnitt zumindest auf den Durchmesser der mindestens 
einen Ausbuchtung 60 aufgeweitet wird. Vor dem Festschweissen des oberen Ab- 
schlusselementes 31a konnen zum Aufweiten des Dosenmantels 24 Formwerkzeuge, 

20 wie beispielsweise Rollen, in das Doseninnere eingefuhrt werden. Gegebenenfalls wird 
zur Aufweitung des Dosenquerschnittes auch ein Fluid unter Druck in das Doseninnere 
eingebracht und der Dosenmantel 24 in eine Innenform gedruckt. 

Fig. 19 zeigt eine Aerosoldose 24', die unter Verwendung eines zylindrischen Dosen- 
25 mantels 24 mit Ausbuchtungen 60 hergestellt wurde. An einer unteren Schulter 60a 
wurde ein Dosenboden 31b angeordnet. Der aussere Randbereich des Dosenbodens 
31b ist an die Schulter 60a angepasst, so dass der aussere Rand des Dosenbodens 
31b beim Zusammenpressen dicht an der Schulter 60a anliegt und somit eine prazise 
und dichte Laserschweissnaht als Verbindungsnaht 42 ausgebildet werden kann. Der 
30 Dosenmantel 24 wird vor dem Aufsetzen des oberen Abschlusselementes 31 a von einer 
ersten zylindrischen Form in eine zweite Form aufgeweitet. Dabei konnen beispiels- 
weise gewunschte Oberfiachenstrukturen erzielt werden. Zum Aufweiten des Dosen- 
mantels 24 werden gegebenenfalls Formwerkzeuge, wie beispielsweise Rollen, in das 
Doseninnere eingefOhrt. Vorzugsweise aber wird zur Aufweitung des Dosenquer- 
35 schnittes ein Fluid unter Druck in das Doseninnere eingebracht und der Dosenmantel in 
eine Innenform gedruckt, was beispielsweise aus den Patenten EP 853 513 B1, EP 853 
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514 B1 und EP 853 515 B1 bekannt ist. Die Ausbuchtung 60 an der oberen Stirnseite 
24a wird vorzugsweise in der ursprunglichen Form belassen, so dass an die Schulter 
60a ein kuppelfdrmiges oberes Abschlusselement 31a gepresst und mit einer Ver- 
bindungsnaht 42 test geschweisst werden kann. 

Das obere Abschlusselement 31a umfasst ein Ventil 62 von dem ein Schlauch 63 ge- 
gen den Dosenboden 31b fuhrt und das uber ein Austragsrdhrchen 62a betatigt werden 
kann. Ein auf das Austragsrohrchen 62a gesteckter Austragsteil 65 ist in einer Kappe 
66 gehalten. Urn das Ventil 62 zu betatigen wird ein Betatigungsbereich 66a der Kappe 
66 auf den Austragsteil 65 gedruckt. Dabei wird das Austragsrohrchen 62a nach unten 
gedruckt und damit das Ventil 62 gebffnet. Die Kappe 66 ist mit einem Einrastbereich 
66b in einer entsprechenden Einrastform des Dosenmantels 24 gehalten. Die Einrast- 
form des Dosenmantels 24 wird gegebenenfalls von der Ausbuchtung 60 oder einem 
verengten Bereich zwischen der Ausbuchtung 60 und dem ausgeweiteten Bereich des 
Dosenmantels 24 gebildet. Gegebenenfalls kann die Einrastform auch vom ausseren 
Rand des oberen Abschlusselementes 31a bzw. von der Verbindungsnaht 42 gebildet 
werden. 

Die Kappe 66 uberdeckt das obere Abschlusselement 31a und gewahrleistet zusammen 
mit dem Dosenmantel 24, welcher vorzugsweise eine Dekorfolie umfasst. ein attraktives 
Erscheinungsbild, das dem einer einteiligen Aludose entspricht. Es sind auch Ausfuh- 
rungsformen moglich bei denen Dosenmantel 24 und Dosenboden einteilig ausgebildet 
sind, oder bei denen die Verbindungsnaht 42 zwischen Dosenmantel 24 und Dosenbo- 
den 31b von einer Bodenabdeckung Oberdeckt sind. Selbst wenn die Verbindungsnaht 
42 beim Dosenboden sichtbar ist, ist sie als dunne Laserschweissnaht kaum erkennbar. 
Urn eine Oxydation der Verbindungsnaht 42 zu verhindern, wird sie gegebenenfalls mit 
einer Beschichtung abgedichtet. 

Urn auch im Doseninnern eine durchgehende Innenbeschichtung zu gewahrleisten, 
werden der Dosenmantel 24, der Dosenboden 31b und das obere Abschlusselement 
auf der Innenseite mit einer Schutzschicht, in der Form einer Folie oder einer Beschich- 
tung, versehen. Bei den Verbindungsnahten 42 wird gegebenenfalls Dichtungsmaterial 
67 ringformig angeordnet. welches auch nach dem Ausbilden der Verbindungsnahte 42 
eine durchgangige Dichtungsschicht gewahrleistet. Damit die Laserschweissung nicht 
durch Beschichtungen gestort wird, konnen die aneinander anliegenden Teile im Be- 
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reich der Lasernaht vor der Laserschweissung mit einem Laser zur Entfernung der Be- 
schichtung behandelt werden. Die Innenbeschichtung wird dadurch nicht beeintrachtigt. 

Fig. 20 zeigt den oberen Teil einer Aerosoldose 24', bei welcher der Dosenmantei 24 an 
5 einer verengten Stirnseite 24a mit einem kuppelformigen oberen Abschlusselement 31 a 
uber die Verbindungsnaht 42 verbunden ist. Der Dosenmantei 24 wird gegebenenfalls 
vor dem Aufsetzen des oberen Abschlusselementes 31 a von einer ersten zylindrischen 
Form in eine zweite Form aufgeweitet. Dabei konnen beispielsweise gewQnschte Ober- 
flachenstrukturen erzielt werden. Das Abschlusselement 31a umfasst ein Ventil 62 von 

10 dem ein Schlauch 63 zum Dosenboden fuhrt und das uber ein Austragsrohrchen 62a 
betatigt werden kann. Der auf das Austragsrohrchen 62a gesteckte Spruhkopf 64 um- 
fasst einen Austragskanal 64a und eine Hulle 64b. Die Hulle 64b erstreckt sich radial 
nach aussen und axial gegen das obere Abschlusselement 31a vorzugsweise soweit, 
dass die Verbindungsnaht 42 im Wesentlichen uberdeckt wird und somit das obere Ab- 

1 5 schlusselement 31a nicht sichtbar ist. Die Aerosoldose 24' tritt nur mit dem Dosenman- 
tei, der eine Dekorschicht umfasst, und mit dem Spruhkopf 64 in Erscheinung. 

Unabhangig von der genauen Ausbildung der verschweissten Teile, ist das Fest- 
schweissen eines oberen Abschlusselementes 31a mit dem Ventil 62 sehr vorteilhaft. 
20 Durch das Festschweissen des oberen Abschlusselementes 31a werden Mikroleckagen 
ausgeschlossen. Die Befiillung der Aerosoldose 24' erfolgt vor dem Aufsetzen des 
SprQhkopfes 64 durch AustragsrShrchen 62a. 

Fig. 21a zeigt einen zylindrischen Dosenmantei 240, der gemass Fig. 21b in eine Aus- 
25 senform 246 eingesetzt und mit einem Blahvorgang von innen an diese Aussenform 
246 angepresst wird. Der Blahvorgang wird vorzugsweise vor dem Festsetzen eines 
Abschlusselementes und somit vor dem Schweissen einer Abschlussnaht durchgefuhrt, 
weil dann auch bei den Stimseiten eine ungehinderte Verformung moglich ist. Nach 
dem Einsetzen eines Abschlusselementes kann diese Verformung auch durchgefuhrt 
30 werden, sie ist aber zumindest in der Nahe des Abschlusselementes erschwert. Beim 
BI§hvorgang wird zumindest ein, vorzugsweise aber werden beide, Randbereiche 240a 
bei den Stimseiten ausgeformt. Urn lediglich einen Umformschritt zu benotigen, sind die 
Randbereiche 240a nach dem Blahvorgang gegen die Stirnseite hin verengt, wobei die 
Kriimmung im Wesentlichen gemass der gewunschten Krummung im Obergang vom 
35 Dosenmantei zum Abschlusselement gewahlt ist. Gegebenenfalls werden beim Blah- 
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vorgang auch ein Eingriffsbereich 240c fur einen Dosendeckei und insbesondere De- 
korstrukturen 240d ausgeformt. 

Am Dosenmantel 240 werden somit vor dem Schweissen der Abschlussnaht 245 an die 
5 Abschlusselemente 242 angepasste Naht-Kontaktflachen ausgebildet. Fur das 

Schweissen einer Abschlussnaht 245 wird der Dosenmantel 240 und mindestens ein 
Abschlusselement 242 bis zum Erreichen eines gegenseitigen Anschlages mit den 
Randbereichen 240a, 242a zusammen gestossen, wobei von den Stirnflachen der bei- 
den Randbereiche 240, 142 eine innen und eine aussen am Dosenkorper 248 liegt. Die 
0 Abschlussnaht 245 wird beim gegenseitigen Anschlag zwischen luftfrei aneinander an- 
liegenden Naht-Kontaktflachen ausgebildet. 

Fig. 22a und 22b zeigen eine Aussenform 246 mit Formrandbereichen 246a und einem 
Eingriffsformbereich 246d. Die Krummungsradien R und die Durchmesser D werden 
5 entsprechend der gewunschten Formgebung gewahlt. Ausgehend von einem zylindri- 
schen Dosenmantel 240 konnen durch die Wahl einer entsprechenden Aussenform 246 
verschiedenartigste Dosenformen bereitgestellt werden. Es hat sich gezeigt, dass be- 
reits mit einer Durchmesser-Erhohung von maximal 6mm, vorzugsweise aber maximal 
4mm, die meisten gewunschten Dosenformen erzielt werden konnen. 

Der Dosenmantel 240 kann nach dem Einsetzen in die Aussenform 246 mittels eines 
Oberdruckes im Doseninnem an die Aussenform 246 gebracht werden. Das Aufweiten 
an die Aussenform 246 ware auch mit mechanischen Elementen wie Rollen oder 
Spreizelementen moglich. Bevorzugt wird aber eine Losung gemass Fig. 21b gewahlt, 
bei der ein mittels Druckflussigkeit ausdehnbares Schlauchelement 241 im Innern des 
Dosenmantels 240 angeordnet, durch das Zufuhren von Druckflussigkeit mit der Do- 
senwand 240 gegen die Aussenform 246 gepresst und nach dem Abfuhren von Druck- 
flussigkeit wieder vom Dosenmantel 240 getrennt wird. Das Schlauchelement 241 ist an 
einem Anschlussteil 241a mit einer Fluidzufuhrung 241b befestigt. Die Fluidzufiihrung 
241b ist mit einer nicht dargestellten Druckquelle verbunden. 

Fig. 23 zeigt das Festschweissen von zwei Abschlusselementen 242 an einem Dosen- 
mantel 240, dessen Randbereiche in der Aussenform 246 geformt wurden. Mit einer 
Schweisshalterung 243 werden die beiden Abschlusselemente 242 an die Stimseiten des 
Dosenmantels 240 gedriickt. Wahrend des Drehens 144 der Schweisshalterung 243 wird 
mit je einem Laserstrahl 230 aus je einer Laserquelle 231 an beiden Stimseiten des 
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Dosenmantels 240 eine ringformig geschlossene Abschlussnaht 245 gebildet. Gemass 
dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird am zylindrischen Dosenmante! 240 unten e,n 
Abschlusselement 242 in der Form eines Dosenbodens und oben in ein Abschlusselement 
242 in der Form eines Halsteiles mit Ventilsitz eingesetzt. Es versteht sich von selbst, dass 
auch lediglich ein Abschlusselement 242 oder anders geformte Abschlusselemente 242 
eingesetzt werden konnen. Der entstehende Dosenkorper entspricht einer Aerosoldose. 

Gemass Fig. 24a und 24b konnen auch Dosen mit einem speziellen Erscheinungsbild her- 
gestellt werden. Dabei werden an einem Dosenmantel 240 gemass Fig. 21c zwei Ab- 
schlusselemente 242 mit einer Abschlussnaht 245 fest geschweisst. Anschliessend w,rd 
eine aussere Bodenabdeckung 242' am Dosenboden angeordnet, vorzugsweise fest ges.e- 

gelt 

Fig 26a zeigt eine AusfOhrungsform bei der die Bodenabdeckung 242' die Abschlussnaht 
; 245 Oberdeckt. Dadurch wird eine Oxidation der Abschlussnaht 245 verhindert und e.ne 
asthetisch ansprechende Dose bereitgestellt. Von aussen gesehen entspricht der Ubergang 
vom Dosenmantel 240 zum Dosenboden der Form einer Aerosoldose aus Aluminium. Der 
untere Randbereich 240a des Dosenmantels 240 bildet gegen die Stirnflache 240b h.n 
eine verengte Naht-Kontaktflache. Der Randbereich 242a des Abschlusselementes 242 
20 ist gegen die Stirnflache 242b hin aufgeweitet. Die Formen der beiden Randbere.che 
240a und 242a sind so aneinander angepasst, dass beim Zusammenstossen des Do- 
senmantels 240 und des Abschlusselementes 242 ein gegenseitiger Anschlag erre.cht 
wird bei dem die beiden Teile entlang der Abschlussnaht 245 luftfrei aneinander anhe- 
gen ' Beim Dosenmantel 240 geht der Randbereich 240 Ober eine Stufe und einen kle.- 
25 nen KrOmmungsbereich in den zylindrischen Mantelbereich uber. Die Stufe .st so ge- 
wahlt, dass sie den Randbereich 242a des Abschlusselementes und die Bodenabde- 
ckung 242' aufnehmen kann. 

Fig 25 zeigt einen Ubergang vom Dosenmantel 240 zum oberen Abschlusselement 242 
30 bei dem ein Eingriffsbereich 240c fur einen Dosendecke. bzw. eine Kappe 66 ausgeb.l- 
det ist Kappe 66 greift mit einem Einrastbereich 66b in den Eingriffsbereich 240c ein. 
Der Ubergang vom Dosenmantel 240 zum oberen Abschlusselement 242 ist m.t e.ner 
kleinen Stufe und den aneinander angepassten Randbereichen 240a, 242a so ausge- 
bildet dass die Aussenform der Form einer gangigen Aerosoldose aus Alumin.um ent- 
35 spricht. Die Abschlussnaht 245 ist im luftfreien Kantaktbereich zwischen dem Dosen- 
mantel 240 und dem Abschlusselement 242 ausgebildet. 
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Die Randbereiche 240a und 242a konnen ausserst prazise ausgebildet werden. Der 
Randbereich 240a des Dosenmantels wird an der Aussenform geformt. Das Abschluss- 
element 242 und somit auch dessen Randbereich 242a wird vorzugsweise mit einem 
5 prazisen Presswerkzeug geformt. 

Fig. 26b zeigt eine Ausfuhrungsform, die der Bodenform von Getrankedosen entspricht. 
Auf eine Bodenabdeckung wird verzichtet. Die Ausrichtung der Randbereiche 240a und 
242a weicht weniger stark von der zylindrischen Form ab als in der Fig. 26a. 

10 

Die Ausfuhrungsformen gemass der Figuren 27a, 27b, 28a, 28b zeigen eine Losung mit 
der eine durchgangige Innenbarrieren aus Kunststoff gewahrleistet werden kann. Dabei 
ist an der Innenseite des Dosenmantels 240 eine Innenfolie 205 angeordnet. Die Innen- 
seite des Abschlusselementes 242 umfasst eine Innenbeschichtung 253. Beim Laser- 

15 schweissen der Abschlussnaht 245 wird die Innenfolie 205 gegebenenfalls im Nahtbe- 
reich zerstdrt. Um den Nahtbereich und die Stirnflache 240b des Dosenmantels 240 
innen abdichten zu konnen, wird eine Dichtungswulst 266 ringformig am Abschlussele- 
ment 242 angebracht. Nach dem Schweissen der Abschussnaht 245 wird im Bereich 
der Dichtungswulst Warme zugefuhrt, so dass das schmelzbare Material der Dich- 

20 tungswulst soweit fliesst, dass die Stirnflache 240b und gegebenenfalls der Nahtbereich 
uberdeckt sind. Am Ende des Fliessvorganges wird das Material der Dichtungswulst 
gekuhlt, bzw. nicht mehr erwarmt, so dass es fest wird und eine durchgehende Dich- 
tungsbrucke 267 zwischen der Innenfolie 205 und der Innenbeschichtung 253 des Ab- 
schlusselementes 242 bildet, die sich insbesondere auch uber die Abschlussnaht 245 

25 erstreckt. Um ein kontrolliertes Fliessen zu gewahrleisten, muss das Material der Dich- 
tungswulst bei der gewahlten Temperatur die gewunschte Fliessfahigkeit haben. Gege- 
benenfalls W j rc | der Dosenkorper zur Verbesserung des Fliessverhaltens um die Langs- 
achse in Drehung versetzt Dabei kann es zweckmassig sein die Dosenachse so auszu- 
richten, dass zumindest ein Bereich der abzudeckenden Stirnflache 240b und Ab- 

30 schlussnaht 245 in einer vertikalen Langsebene im tiefsten liegt. 

Auf der Aussenseite des Dosenmantels 240 ist vorzugsweise eine Dekorfolie 206 ange- 
bracht. Das Abschlusselement 242 umfasst insbesondere eine Aussenbeschichtung 
254. Die aneinander anliegenden Naht-Kontaktflachen sind beim Schweissen der Ab- 
35 schlussnaht 245 vorzugsweise unbeschichtet. Um eine unschone Oxidation an der Do- 
senaussenseite ausschliessen zu konnen, wird die Abschlussnaht 245 gegebenenfalls 
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so mit einem Beschichtungsmaterial ringformig uberdeckt, dass sich das Beschich- 
tungsmaterial von der Aussenbeschichtung 254 bis zur Dekorfolie 206 erstreckt. Beim 
Einsetzen einer Bodenabdeckung 242' oder einer fest montieren Kappe 66 kann auf 
eine zusatzliche Oberdeckung der Abschlussnaht verzichtet werden. 

Fig. 29 zeigt Flachmaterial 1 16 bei dem von einer Auftragseinrichtung 268 entlang mindes- 
tens eines der beiden seitiichen Rander vor dem Umformen und Schweissen der Langs- 
naht eine Dichtungswulst 266 angeordnet wird. Das Material der Dichtungswulst 266 
soli nach dem Schweissen der Langsnaht 124 so auf die Langsnaht 124 gebracht wer- 
den, dass es beidseits der Langsnaht 124 dicht mit der Innenfolie 105 verbunden ist. 
Beim Material der Dichtungswulst 266 handelt es sich urn ein Abdeckmittel, das analog 
zum Abdeckband 113 eine Vervollstandigung der Innenbarriere ermoglicht. Die mindes- 
tens eine Dichtungswulst 266 wird mittels eines Schmelzschrittes so zum Fliessen ge- 
bracht, dass die Langsnaht 124 vom Material der Dichtungswulst uberdeckt ist. 

Fig. 30 zeigt ein Rollenset 1 19a einer zweiten Umformvorrichtung 111b (Fig. 2). Damit 
die zweite Umformvorrichtung mit kleinem Aufwand an unterschiedliche Dosendurch- 
messer angepasst werden kann, ist das Rollenset 1 19a aus Formrollen und Abstands- 
rollen zusammengestellt. Die Formrollen 119b bilden am Flachmaterial 116 eine defi- 
nierte Krummungslinie aus. Bei unterschiedlichen Dosendurchmessern werden je ent- 
sprechende Abstandsrollen 119c eingesetzt. Gemass den Figuren 31, 32 und 33 wird 
das Flachmaterial 116 mit weiteren Formrollen 119 in die geschlossene, flachgedruckte 
Form gebracht. 

Damit das Material der Dichtungswulst 266 nach dem Schweissen der Langsnaht 124 
(vgl. Fig. 5) mit kleinem Aufwand auf die Langsnaht 124 gebracht werden kann, wird 
das Flachmaterial 116 bzw. das Dosenmantel-Band gemass den Figuren 32 und 33 urn 
90° gedreht, so dass gemass Fig. 35a die Dichtungswulst 266 beim flach gedruckten 
Dosenmantel-Band direkt uber der Langsnaht 124 verlauft. Durch das Zufuhren von 
Warme kann das Material der Dichtungswulst zum Fliessen gebracht werden. Der 
Fliessvorgang wird so gewahlt, dass sich das Material nach dem Fliessvorgang gemass 
Fig. 35b als durchgehende DichtungsbrQcke 267 uber die Langsnaht 124 erstreckt. Ge- 
gebenenfalls wird das Dosenmantel-Band so ausgerichtet und umgeformt, dass sich die 
Langsnaht 1 24 am tiefsten Bereich befindet und das Material beim Schmelzschritt in 
diesen tiefsten Bereich fliesst. 
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Fig. 34 zeigt Dosenmantelbander mit unterschiedlichen Umfangen, die alle mit kleinem 
Umbauaufwand auf der gleichen Anlage produziert werden konnen. 

Die Fig. 36 bis 39 beschreiben eine Losung zum Abtrennen von Dosenmanteln 240, die 
5 auch unabhangig von der Art der Verbindung zwischen denn Dosenmantel 240 und dem 
mindestens einen Abschlusselement 242 neu und erfinderisch ist. 

Fig. 36 zeigt schematised wie ein flach gedrucktes Dosenmantel-Band 270 in einem 
Aufweitungsbereich 271 mit einem Aufweitungselement 273 im Innern des Dosenman- 
10 tel-Bandes in ein im Querschnitt kreisformiges Dosenmantel-Band 272 umgeformt wird. 
Vom kreisformigen Dosenmantel-Band 272 werden Dosenmantel 240 abgetrennt. 

Das Aufweitungselement 273 wird von Haltestangen 274 gehalten, welche in den bei- 
den Krummungsbereichen 112c des flachgedruckten Dosenmantel-Bandes 270 gefuhrt 

15 sind und sich gemass Fig. 37 vom Aufweitungselement 273 bis zu einer Halterung 275 
in einem Bereich erstrecken, in dem das bandformige Flachmaterial 116 noch nicht ge- 
schlossen ist. Am Flachmaterial 116 ist gegebenenfalls eine Dichtungswulst 266 ange- 
ordnet Das Flachmaterial wird mit nicht dargestellten Rollen in die flachgedruckte ge- 
schlossene Form umgeformt und mit dem durch eine Laserzufuhrung 130' gefuhrten 

20 Laserstrahl geschweisst. Anschliessend wird gegebenenfalls die Dichtungswulst 266 
mittels eines Schmelzvorganges auf die Innenseite der Langsnaht 124 gebracht. Dann 
gelangt das Dosenmantel-Band in den Aufweitungsbereich 271 und erhalt schliesslich 
den kreisformigen Querschnitt. 

» 

25 Fig. 39 zeigt eine Vorrichtung zum Abtrennen der Dosenmantel 240. Forderelemente 
276 liegen reibungsschlussig am Dosenmantel-Band vorzugsweise am kreisformigen 
Dosenmantel-Band 272 an und Ziehen das Dosenmantel-Band durch den Aufweitungs- 
bereich 271. Die Abtrennvorrichtung 277 umfasst eine Stutzkante 278, welche im We- 
sentlichen kreisformig geschlossen ist, in einer Normalebene zur Langsachse des Do- 

30 senmantel-Bandes verlauft, direkt an der Innenseite des Dosenmantel-Bandes anliegt 
und mit mindestens einem Schneidwerkzeug 279, vorzugsweise einem Schneidring, 
zusammenwirkt. Der Schneidring 279 wird beim Schneiden exzentrisch zur Stutzkante 
278 gedreht, so dass sich ein Schneidbereich einmal um die Langsachse dreht und da- 
bei einen Abschnitt des Dosenmantel-Bandes abtrennt. Wahrend des Schneidvorgan- 

35 ges werden die Stutzkante 278 und der Schneidring 279 mit dem Dosenmantel-Band 

vorgeschoben und nach dem Schneidvorgang wird der Schneidring 279 in eine konzen- 
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trische Lage zur Stutzkante 278 gebracht und mit der Stiitzkante 278 gegen die Bewe- 
gung des Dosenmantel-Bandes zurtick zur Ausgangslage vor dem Schneidvorgang ge- 
bracht. 

5 Die Stutzkante 278 ist am Aufweitungselement 273 gelagert. Um die Vor- und Riick- 
wartsbewegung kontrolliert durchzufuhren, wird zwischen dem Aufweitungselement 273 
und der Stutzkante 278 beispielsweise eine Kolben-Zylinder-Einheit 280 und gegebe- 
nenfalls eine Ruckstellfeder 281 angeordnet. Die Kolben-Zylinder-Einheit 280 wird von 
einem Druckfluid betatigt, wobei dazu eine Antriebseinrichtung 280b (Fig. 37) iiber eine 
1 0 Zufuhrleitung 280a mit der Kolben-Zylinder-Einheit 280 verbunden ist. Es versteht sich 
von selbst, dass auch eine andere aus dem Stande der Technik bekannte Stelleinrich- 
tung, insbesondere eine elektrisch angetriebene, verwendet werden kann. 

Der Schneidring 279 ist an einem Drehteil 282 in Achsrichtung beweglich gelagert. Der 
1 5 Drehteil 282 wiederum ist mittels Drehlagern 283 drehbar an einem Tragrohr 284 ange- 
ordnet, welches in Achsrichtung von einer Halteplatte 285 vorsteht. Zwischen der Hal- 
teplatte 285 und dem Drehteil 282 ist beispielsweise eine DreheinfQhrung 286 fur ein 
Druckfluid vorgesehen. Das Druckfluid wird von einer Antriebseinrichtung 287 iiber eine 
Zufuhrleitung 288, die DreheinfQhrung 286 und einen Ringkanal 282a zu Kolben- 
20 Zylinder-Einheiten 289 gefuhrt, welche am Drehteil 282 befestigt sind und den Schneid- 
ring 279 in Richtung der Langsachse bewegbar machen. Fur die kontrollierte Vor- und 
Ruckwartsbewegung des Schneidringes 279 wird den Kolben-Zylinder-Einheiten 289 je 
eine Ruckstellfeder 290 zugeordnet. Es versteht sich von selbst, dass auch eine andere 
aus dem Stande der Technik bekannte Stelleinrichtung, insbesondere eine elektrisch 
25 angetriebene, verwendet werden kann. 

Fur den Schneidvorgang muss der Schneidring 279 in Drehung sein und relativ zum 
Drehteil 282 in eine exzentrische Stellung gebracht werden. Ein Drehantrieb 291 halt 
den Drehteil 282 iiber eine Antriebsubertragung 292, vorzugsweise einen auf Rollfla- 

30 chen laufenden Riemen, in Drehung. Der Wechsel von der zentrischen zur exzentri- 
schen Lage des Schneidringes 279 wird beispielsweise iiber zwei Stellvorrichtungen 
293, 294 erzielt. Die erste Stellvorrichtung 293 drOckt den Schneidring 279 in die ex- 
zentrische Lage bzw. die Schneidlage und die zweite Stellvorrichtung 294 drOckt den 
Schneidring 279 in die zentrische Lage bei der der Schneidring 279 nicht mit dem Do- 

35 senmantel-Band in Kontakt ist. Damit der Schneidring 279 in diese beiden Lagen be- 
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wegbar ist, wird der Schneidring 279 uber Geradfuhrungen 295, die eine Bewegung 
quer zur Langsachse ermoglichen, an den Kolben-Zylinder-Einheiten 289 befestigt. 

Wahrend des Vorschubes, bzw. der Bewegung des Schneidringes 279 vom Drehteil 
5 282 weg, muss der Schneidring 279 in der exzentrischen Lage sein. Wahrend der 

Ruckstellung und bei fehlender Bewegung in Langsrichtung, muss der Schneidring 279 
im Wesentlichen zentrisch liegen. Wahrend des Vorschubes fuhrt die Antriebseinrich- 
tung 287 Druckfluid mit zunehmendem Druck zu den Kolben-Zylinder-Einheiten 289. Ein 
erstes Kontrollventil 296 ist am Ringkanal 282a angeschlossen und so ausgebildet, 

10 dass bei zunehmendem Druck ein erster Stellzylinder 297 den Schneidring 279 mit ei- 
ner ersten Betatigungsflache 298 in die Schneidlage bringt. Wahrend der Ruckstellung 
und bei fehlender Bewegung in Langsrichtung nimmt der Druck im Ringkanal 282a ab, 
bzw. bleibt konstant, und das erste Kontrollventil 296 baut den Betatigungsdruck im 
erster Stellzylinder 297 soweit ab, dass ein zweiter Stellzylinder 298a aufgrund einer 

15 Vorspannung (Druckakkumulator, Feder) den Schneidring 279 mit einer zweiten Betati- 
gungsflache 298a in die zentrische Lage druckt. 

Es versteht sich von selbst, dass fOr die Betatigung des ersten Stellzylinders 298 auch 
eine eigene Antriebseinrichtung mit Fluidzufuhrung vorgesehen werden kann. Anstelle 

20 eines Schneidringes 279 kann ein Schneidwerkzeug oder es konnen auch mehrerere 
Schneidwerkzeuge vorgesehen werden, wobei die Schneidwerkzeuge analog zum 
Schneidring 279 in die Schneidlage und in die kontaktfreie Lage gebracht werden. 
Wenn mehrere Schneidwerkzeuge am Umfang verteilt angeordnet sind, so kann bereits 
mit weniger als einer Drehung des Drehteiles 282 ein Dosenmantel 240 abgetrennt 

25 werden. 

Die Vorschublange wahrend des Abtrennens hangt von der Vorschubgeschwindigkeit 
der Dosenmantel-Herstellung und von der Drehzahl des Drehteiles 282 ab. Beim Ab- 
trennen mit einem Schneidring 279 und einer Vorschubgeschwindigkeit von 1m/sec so- 
30 wie einer Drehzahl von 3000 Umdrehungen pro Minute betragt die Vorschublange 
20mm. Mit der Verdoppelung der Drehzahl oder dem Einsatz von zwei gleichzeitig 
schneidenden Werkzeugen kann die Vorschublange halbiert werden. 

Die beschriebene Schneidvorrichtung kann generell eingesetzt werden zum Abtrennen 
35 von dunnwandigen Mantel- bzw. Rohrabschnitten, insbesondere zum Abtrennen von 
Dosenmanteln. Wenn die Langsschweissnaht an einem quer zur Langsachse umge- 
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formten Flachmaterial mit kreisformigem Querschnitt ausgebildet wird, so kann auf das 
Aufweiten in die kreisformige Form verzichtet werden. Die erfinderische und neue Vor- 
richtung zum Herstellen von Mantelstucken umfasst eine Umformvorrichtung. die bandfor- 
miges Flachmaterial 116 quer zur Bandachse kontinuierlich in eine geschlossene Form 
umformt, eine Schweissvorrichtung 231, welche eine Langsnaht schweisst, und eine 
Abtrennvorrichtung gemass Fig. 39, welche Dosenmantelabschnitte 112 abtrennt. Im 
Innern des kontinuierlich gebildeten Dosenmantel-Bandes ist eine von der Umformvor- 
richtung her gehaltene Stutzkante 278 angeordnet, welche im Wesentlichen kreisformig 
geschlossen ist, in einer Normalebene zur Langsachse des Dosenmantel-Bandes ver- 
lauft, direkt an der Innenseite des Dosenmantel-Bandes anliegt und mit mindestens 
einem Schneidwerkzeug 279 zusammenwirkt. Das Schneidwerkzeug 279 ist zum 
Schneiden in Schneidstellung zur Stutzkante 278 drehbar, so dass sich eln Schneidbe- 
reich einmal urn die Langsachse dreht und dabei einen Abschnitt des Dosenmantel- 
Bandes abtrennt. Wahrend des Schneidvorganges ist die Stutzkante 278 und das min- 
destens eine Schneidwerkzeug 279 mit dem Dosenmantel-Band vorschiebbar und nach 
dem Schneidvorgang ist das mindestens eine Schneidwerkzeug 279 in eine kontaktfreie 
Lage und mit der Stutzkante 278 gegen die Bewegung des Dosenmantel-Bandes zu- 
ruck zur Ausgangslage vor dem Schneidvorgang bewegbar. Es versteht sich von selbst, 
dass anstelle des Schneidringes auch ein anderes Schneidwerkzeug eingesetzt werden 



20 kann. 



25 



Es versteht sich von selbst, dass die beschriebenen Merkmale zu verschiedenen Aus- 
fuhrungsformen kombiniert werden kSnnen und dass die beschriebenen neuen und er- 
finderische Losungen auch unabhangig von den vorliegenden Patentanspruchen bean- 

sprucht werden konnen. 

* 
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Patentanspruche 

Verfahren zum Herstellen eines Dosenkorpers (148, 248), bei welchem Verfahren aus 
einem Flachmaterial (103, 116) ein mit einer ersten Verbindung geschlossener Do- 
senmantel (140, 240) bereitgestellt und am geschlossenen Dosenmantel (140, 240) 
mit mindestens einer weiteren Verbindung mindestens ein Abschlusselement (142, 
242) angeordnet wird, wobei mindestens eine der weiteren Verbindungen als Laser- 
Schweissnaht ausgefuhrt wird, welche eine ringformig geschlossene Abschlussnaht 
(145, 245) zwischen dem geschlossenen Dosenmantel (140, 240) und dem mindes- 
tens einen Abschlusselement (142, 245) bildet, dadurch gekennzeichnet, dass 
vor dem Schweissen der Abschlussnaht (145, 245) aneinander angepasste Naht- 
Kontaktflachen des Dosenmantels (140, 240) und des Abschlusselementes 
(142, 242) als von der Zylinderform abweichende, in Richtung der Dosenachse 
aufgeweitete bzw. verengte, ringformig geschlossene Randbereiche (140a, 
142a, 240a, 242a) ausgebildet werden, 
fur das Schweissen der Abschlussnaht (145, 245) der Dosenmantel (140, 240) und 
das mindestens eine Abschlusselement (142, 242) bis zum Erreichen eines ge- 
genseitigen Anschlages mit den Randbereichen (140a, 142a, 240a, 242a) zu- 
sammen gestossen werden, wobei von den Stirnflachen (140b, 142b, 240b, 
242b) der beiden Randbereiche (140a, 142a, 240a, 242a) eine innen und eine 
aussen am Dosenkorper (148, 248) liegt und 
die Abschlussnaht (145, 245) beim gegenseitigen Anschlag zwischen luftfrei anein- 
ander anliegenden Naht-Kontaktflachen ausgebildet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Verbindung 
als Langsnaht (124) in der Form einer gestossenen Laser-Schweissnaht ausgefuhrt 
wird, bei der die beiden seitlichen Stirnflachen (112e) des Flachmaterials (103, 116) 
die Naht-Kontaktflachen bilden und die Wandstarke des Dosenmantels (140, 240) 
entlang des gesamten Umfangs im Wesentlichen konstant ist. 

Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2 , dadurch gekennzeichnet, dass vor dem 
Schweissen einer Abschlussnaht (145, 42, 245) an beiden Stirnseiten des Dosen- 
mantels (140, 24, 240) gegen die Stirnseiten hin verengte Randbereiche (140a, 
60a, 240a) ausgebildet werden. 
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Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Dosenmantel (140, 240) vor dem Schweissen einer Abschlussnaht (145, 245) in ei- 
ne Aussenform (146, 246) eingesetzt und mit einem Blahvorgang von innen an die- 
se Aussenform (146. 246) angepresst wird, wobei zumindest die Randbereiche 
(140a, 240a) bei den Stirnseiten, gegebenenfalls ein Eingriffsbereich (240c) fur ei- 
nen Dosendeckel und insbesondere Dekorstrukturen (240d), ausgeformt werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Dosenkorper (148, 248) nach dem Schweissen mindestens einer Abschlussnaht 
(145, 245) in eine Aussenform (146, 246) eingesetzt und mit einem Blahvorgang 
von innen an diese Aussenform (146, 246) angepresst wird. 

Verfahren nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass beim Blahvor- 
gang ein mittels Druckflussigkeit ausdehnbares Schlauchelement im Innern des 
Dosenmantels (140, 240) angeordnet, durch das Zufuhren von DruckflOssigkeit mit 
der Dosenwand (140, 240) gegen die Aussenform (146, 246) gepresst und nach 
dem Abfuhren von Druckflussigkeit wieder vom Dosenmantel (140, 240) getrennt 
wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Flachmaterial (103, 116) des Dosenmantels (140, 240) auf der Aussenseite eine 
Dekorfolie (106) umfasst. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Flachmaterial (103, 1 16) des Dosenmantels (140, 240) auf der Innenseite eine In- 
nenfolie (105) umfasst und vorzugsweise vor dem Ausbilden der ersten Verbindung 
auf der Innenfolie (105) ein Abdeckmittel (113, 266) angeordnet wird, das nach 
dem Schweissen der Langsnaht (124) so auf die Langsnaht (124) gebracht wird, 
dass es beidseits der Langsnaht (124) dicht mit der Innenfolie (105) verbunden ist 
und die Langsnaht (124) uberdeckt. 

). Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Abdeckmittel 
(1 1 3, 266) mindestens eine, gegebenenfalls beidseits der Langsnaht (1 24) je eine, 
Dichtungswulst (266) umfasst, wobei die mindestens eine Dichtungswulst (266) 
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nach dem Ausbilden der Langsnaht (124) mittels eines Schmeizschrittes so zum 
Fliessen gebracht wird, dass die Langsnaht (124) vom Material der Dichtungswulst 
(266) uberdeckt ist. 

5 10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das 
mindestens eine Abschlusselement (142, 242) auf der Innenseite eine Kunststoff- 
Innenbeschichtung (153, 253) und vorzugsweise eine ringformig geschlossene 
Dichtungswulst umfasst, wobei die Dichtungswulst nach dem Ausbilden der Ab- 
schlussnaht (145, 245) mittels eines Schmeizschrittes so zum Fliessen gebracht 
10 wird, dass die im Doseninnern liegende Stirnflache (140b, 142b, 240b) und gege- 

benenfalls auch die Abschlussnaht (145, 42, 245) vom Material der Dichtungswulst 
uberdeckt sind. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
15 aneinander anliegenden Naht-Kontaktflachen beim Schweissen zumindest einer 

Abschlussnaht (145, 245) unbeschichtet sind. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass zu- 
mindest eine Abschlussnaht (145, 245) an der Aussenseite des Dosenkorpers (148, 

20 248) abgedeckt wird, wobei bei einem Dosenboden vorzugsweise eine Bodenabde- 

ckung angeordnet, insbesondere aussen am Dosenboden (163) fest gesiegelt wird. 

13. Verfahren zum Herstellen eines Dosenkorpers (148, 248), insbesondere nach einem 
der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass zum Bereitstellen von Do- 

25 senmanteln (140, 240) bandformiges Flachmaterial (116) quer zur Bandachse kon- 

tinuierlich in eine geschlossene Form umgeformt wird und nach dem Schweissen 
einer Langsnaht (124) Dosenmantelabschnitte (112) vom Dosenmantel-Band abge- 
trennt werden, wobei zum Abtrennen im Innern des kontinuierlich gebildeten Do- 
senmantel-Bandes eine Stutzkante (278) bereitgestellt wird, welche im Wesentli- 

30 chen kreisformig geschlossen ist, in einer Normalebene zur Langsachse des Do- 

senmantel-Bandes verlauft, direkt an der Innenseite des Dosenmantel-Bandes an- 
liegt und mit mindestens einem Schneidwerkzeug (279) zusammenwirkt, das beim 
Schneiden in Schneidlage entlang der Stutzkante gedreht wird, so dass sich ein 
Schneidbereich einmal urn die Langsachse dreht und dabei einen Abschnitt des 

35 Dosenmantel-Bandes abtrennt, wobei wahrend des Schneidvorganges die Stutz- 
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kante (278) und das mindestens eine Schneidwerkzeug (279) mit dem Dosenman- 
tel-Band vorgeschoben wird und nach dem Schneidvorgang das mindestens eine 
Schneidwerkzeug (279) in eine kontaktfreie Lage zur StQtzkante (278) gebracht und 
mit der StQtzkante (278) gegen die Bewegung des Dosenmantel-Bandes zurOck zur 
Ausgangslage vor dem Schneidvorgang gebracht wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das bandformige 
Flachmaterial zum Schweissen in eine flachgedruckte Form mit zwei Krummungs- 
bereichen (112c) gebracht wird und im Innern des Dosenmantel-Bandes ein Aufwei- 
tungselement (273) angeordnet ist, welches Ober eine FQhrungsvorrichtung (280) 
mit der StQtzkante (278) verbunden ist und das flachgedrQckte Dosenmantel-Band 
in den kreisformigen Querschnitt der StQtzkante (278) umformt, wobei das Aufwei- 
tungselement (273) an zwei Haltestangen (274) befestigt ist, die in den beiden 
KrQmmungsbereichen (1 12c) des flachgedruckten Dosenmantel-Bandes gefuhrt 
sind und sich vom Aufweitungselement (273) bis zu einer Halterung (275) in einen 
Bereich erstrecken, in dem das bandformige Flachmaterial (116) noch nicht 
geschlossen ist. 

15. Dosenkorper (148, 248), miteinem Dosenmantel (140, 240), der ein Flachmaterial 
(103, 116) und eine gestossene Laser-Langsnaht (124) umfasst, und mit mindes- 
tens einem Abschlusselement (142, 242). das Qber eine ringfdrmig geschlossene 
Laser-Abschlussnaht (145, 245) am Dosenmantel (140, 240) angeordnet ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass 

bei der Abschlussnaht (145, 245) aneinander angepasste Naht-Kontaktflachen des 
Dosenmantels (140, 240) und des Abschlusselementes (142, 242) als von der 
Zylinderform abweichende, in Richtung der Dosenachse aufgeweitete bzw. ver- 
engte, ringformig geschlossene Randbereiche (140a, 142a, 240a, 242a) aus- 
gebildet sind, 

von den Stirnflachen (140b, 142b, 240b, 242b) der beiden Randbereiche (140, 142, 
240. 242) eine innen und eine aussen am Dosenkorper (148, 248) liegt und 

die Abschlussnaht (145. 245) beim gegenseitigen Anschlag zwischen luftfrei anein- 
ander anliegenden Naht-Kontaktflachen ausgebildet ist. 

16. Dosenkorper (148, 248) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass an bei- 
den Stirnseiten des Dosenmantels (140, 24, 240) gegen die Stirnflachen (140b, 
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240b) hin verengte Randbereiche (140a, 60a, 240a) ausgebildet sind an denen je 
ein Abschlusselement (142, 31a, 31b, 242) mit einer Abschlussnaht (145, 42, 245) 
befestigt ist, wobei bei beiden Abschlusselementen (142, 31a, 31b, 242) die Stirn- 
fiachen (140b, 240b) des Dosenmantels (140, 24, 240) im Doseninnern und die 
5 Stirnflachen (142b, 242b) der Abschlusselemente (142, 31a, 31b) an der Dosen- 

aussenseite angeordnet sind. 

17. Dosenkorper (148) nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Flachmaterial (103, 116) des Dosenmantels (140, 240) auf der Innenseite eine !n- 

10 nenfolie (105) uhd das mindestens eine Abschlusselement (142, 242) auf der In- 

nenseite eine Kunststoff-Innenbeschichtung (153, 253) umfasst, wobei eine ring- 
formig geschlossene Dichtungswulst (266) aufgrund eines Schmelzschrittes die im 
Doseninnern liegende Stirnflache (140b, 142b, 240b) und gegebenenfalls auch die 
Abschlussnaht (145, 245) uberdeckt. 

15 

18. Dosenkorper (148) nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass entlang der Langsnaht (124) ein Abdeckmittel (113, 266) aus Kunststoff an- 
geordnetist, das beidseits der Langsnaht (1 24)_dicht mit der Innenfoiie (1 05) ver- 
bunden ist und die Langsnaht (124) uberdeckt. 

20 

19. Dosenkorper (148, 248) nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Dosenkorper (148, 248) als Aerosoldose (156) ausgebildet ist, wobei 
das eine Abschlusselement (31b, 142, 242) einen Boden und das andere Ab- 
schlusselement (31a, 142, 242) einen Ventilsitz oder aber ein Ventil (62) umfasst, 

25 und vorzugsweise aussen am Boden eine Bodenabdeckung (242') angeordnet ist, 

welche insbesondere die Abschlussnaht (145, 245) des Bodens uberdeckt. 

20. Dosenkorper (148, 248) nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeich 
net, dass der Dosenkorper (148, 248) als Getrankedose (156) ausgebildet ist, wo- 

30 bei das eine Abschlusselement (157) eine Aufreissvorrichtung (158) und das ande- 

re Abschlusselement (159) eine verschliessbare Befulloffnung (160) umfasst, oder 
dass der Dosenkorper (148, 248) als Getrankeflasche (162) ausgebildet ist, wobei 
das eine Abschlusselement (164) eine Gewindeoffnung (165) und das andere Ab- 
schlusselement (163) einen Boden umfasst. 



35 



I 
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21- Vorrichtung zum Herstellen eines Dosenkorpers (148, 248), welche Vorrichtung aus 
einem Flachmaterial (103, 116) einen mit einer ersten Verbindung geschlossenen 
Dosenrhantel (140, 240) bereitstellt und am geschlossenen Dosenmantel (140, 240) 
mit einer weiteren Verbindung mindestens ein Abschlusselement (142, 242) an- 
5 ordnet, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ein Verfahren nach einem 

der Anspruche 1 bis 12 durchfuhrbar macht. 

22. Vorrichtung zum Herstellen von Mantelstucken, insbesondere Dosenmanteln (240) mit 
einer Umformvorrichtung, die bandformiges Flachmaterial (116) quer zur Bandachse 

10 kontinuierlich in eine geschiossene Form umformt, einer Schweissvorrichtung 

(231), welche eine Langsnaht schweisst, und einer Abtrennvorrichtung, welche Do- 
senmantelabschnitte (112) abtrennt, dadurch gekennzeichnet, dass im Innem des 
kontinuierlich gebildeten Dosenmantel-Bandes eine von der Umformvorrichtung her 
gehaltene Stutzkante (278) angeordnet ist, welche im Wesentlichen kreisfdrmig ge- 

15 schlossen ist, in einer Normalebene zur Langsachse des Dosenmantel-Bandes ver- 

lauft, direkt an der Innenseite des Dosenmantel-Bandes anliegt und mit mindestens 
einem Schneidwerkzeug (279) zusammenwirkt, das zum Schneiden in Schneidlage 
entlang der Stutzkante drehbar ist, so dass sich ein Schneidbereich einmal urn die 
Langsachse dreht und dabei einen Abschnitt des Dosenmantel-Bandes abtrennt, 

20 wobei wahrend des Schneidvorganges die Stutzkante (278) und das mindestens ei- 

ne Schneidwerkzeug (279) mit dem Dosenmantel-Band vorschiebbar ist und nach 
dem Schneidvorgang das mindestens eine Schneidwerkzeug (279) in eine kontakt- 
freie Lage und mit der Stutzkante (278) gegen die Bewegung des Dosenmantel- 
Bandes zurOck zur Ausgangslage vor dem Schneidvorgang bewegbar ist. 
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Moreover, the claims also lack the requisite clarity (PCT Article 6) since 
they attempt to define the product in terms of the desired result. In addition, 
the subject matter of the claim remains so vague that it is impossible to tell 
what step or steps would be needed to carry out the method and therefore 
what features the device would have to have. This lack of clarity too is such 
that it is impossible to carry out a meaningful search. 

The applicant is advised that claims relating to inventions in respect of 
which no international search report has been established normally cannot be 
the subject of an international preliminary examination (PCT Rule 66.1(e)). 
In its capacity as International Preliminary Examining Authority the EPO 
generally will not carry out a preliminary examination for subjects that have 
not been searched. This also applies to cases where the claims were amended 
after receipt of the international search report (PCT Article 1 9) or where the 
applicant submits new claims in the course of the procedure under PCT 
Chapter II. After entry into the regional phase before the EPO, however, an 
additional search can be carried out in the course of the examination (cf. 
EPO Guidelines, Part C, VI, 8.5) if the deficiencies that led to the 
declaration under PCT Article 17(2) have been remedied. 
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The International Searching Authority has determined that this international 
application contains multiple (groups of) inventions, namely 

1. Claims 1-20 (with claim 13 as dependent claim) 

method of producing a can body involving welding of the 
sealing seam. 

2. Claims 13 as independent claim, 14, 22 

method and device for producing a can body involving 
production of the can walL 
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